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Beſchreibung einiger Verbeſſerungen im Bierbrauen 
von A. Grobe in Linden. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel VII.) 

Durch die nachbemerkte Methode erſpart man 12 Pro⸗ 
zent Malz, ferner 5 Prozent Hopfen und 33 Prozent Feuerung, 
auch täglich einen Arbeiter. Außerdem erzeugt dies Verfahren 
weit mehr Zuckergehalt und dadurch ein gehaltvolleres Bier, 
welches von dem ſo verderblichen Kleber (Diaſtas) frei, ganz 
rein, und bei Beendigung der Bottichgährung ganz klar auf 
die Lagerfäſſer gefüllt wird, auch bei 2 Grad R. und der 
ſtärkſten Luftveränderung ganz klar funkelnd, wohlſchmeckend 
und ausgezeichnet haltbar bleibt ). 


Begründung. 

Da ich feit 20 Jahren mit der Bierbrauerei praktiſch 
beſchäftigt bin, ſo gelang es mir, nach mehreren Verſuchen 
am 6. Oktober 1853 dieſe neue Methode als Baſis meines 
Bierbrauens aufzuſtellen. 

Unter den früher üblichen Maiſchverfahren, ſowohl der 
Lautermaiſch, als der Dickmaiſch, fand ich, daß bei einem 
zwei- oder dreimaligen Maiſchen die Trebern, ſo wie auch die 
Bierwürze (Malzextrakt) der freien Luft zu ſehr ausgeſetzt 
ſind, wodurch leicht Milchſäure erzeugt wird. Die Trebern 
haben die größte Neigung zur Säure, wenn ſie bei der 
Abkühlung eine Temperatur zwiſchen 24 bis 36 Grad R. 
angenommen haben. 


) Herr Grobe erklärt fih auch gern bereit spezielle praktiſche 
Anleitung in den Brauereien ſelbſt zu geben. D. R. 


Mitth. d. Gew.⸗Vereins. — Neue Folge, 1861, Heft 4. 


Nicht felten entſteht es auch durch mangelhafte Fener⸗ 
einrichtung, wodurch die Würze oder das Waſſer zu langſam 
wieder zum Kochen gelangt. Ferner, wenn das Malz zu 
fein geſchroten iſt, und dadurch die Brühe zu langſam abläuft, 
um wieder maiſchen zu können. 

Durch dergleichen mangelhaftes Verfahren wird die 
Zuckerbildung geſtört, das Bier erhält keinen lieblichen Ge⸗ 
ſchmack und iſt leichter zur Säure geneigt. Wenn man 
ferner bei Lauter- oder Dickmaiſche gezwungen iff, den 
Keſſel mit der Würze fo ſchnell wie möglich wieder in's 
Kochen zu bringen, ſo wird durch dieſes ſchnelle Erhitzen 
die Zuckerbildung umgangen, und die Kleiſterbildung tritt zu 
früh ein. 

Um die Zuckerbildung gehörig und vollſtändig zu er⸗ 
halten, muß ein langſames, aber fortwährendes Steigen der 
Wärme erzielt werden. 

Die Auflöſung der Stärke oder die Kleiſterbildung bez 
ginnt bei 48 Grad R. und tritt in volle Wirkung bei 60 
Grad R., einer Temperatur, bei welcher die Kraft der 
Diaſtaſe ſchon ihr Maximum erreicht hat. Die Hauptaufgabe 
ijt, möglichſt vollſtändige Zuckerbildung zu erzielen. Iſt 
dieſe erfolgt und das Bier wird ſpäter nicht fehlerhaft 
behandelt, ſo hat man ſich eines vortrefflichen Bieres zu 
erfreuen. 

Mein Verfahren eignet ſich für alle Biere, ſowohl leichte 
als ſtarke; auch iſt man dadurch im Stande, zu jeder 
Jahreszeit, ſelbſt im hohen Sommer, ein haltbares Bier zu 
brauen. Auch iſt dieſe Methode ſehr einfach und kann in 
jeder Brauerei, ohne Veränderung der Geſchirre, in Aufſtel⸗ 
lung wie in beiliegender Zeichnung gegeben, eingeführt were 
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den. Ebenſo iſt dies Verfahren für den Haushalt im Kleinen 
mit ½¼ Himpten Malz zu obergährigem Biere leicht ausführ- 
bar. Die Apparate find bei diefem kleinen Brauverfahren 
Nebenſache; nur die Wärmegrade und die vorgeſchriebenen 
Zeitpunkte ſind von Wichtigkeit. 


Brau verfahren. 


1) Das Malz wird fein geſchroten, am beſten auf den 
längſt bekannten Walzmühlen, fo daß Mehl und Hülſen 
vorliegen. 

2) Das Malz eines Gebräues (zu 48 Himpten ge- 
rechnet) läßt man auf den Boden, wie in AZ 2 meiner 
Zeichnung angegeben iſt, vermittelſt einer Winde bringen; 
danach füllt man den Vormaiſchbottich, oder, wo kein ſolcher 
vorhanden iſt, den Maiſchbottich, mit 13 Ohm kaltem Waſſer 
an, ſchaufelt das Malz durch das Trichterrohr i, läßt es mit 
dem Waſſer gut durcharbeiten, bis kein trodned Malz mehr 
vorhanden und ein ſchlammiger Brei entſtanden it, läßt Dann 
das Malz bei Winterzeit 7 Stunden, im Sommer circa 
3 Stunden weichen, ehe angebrüht werden ſoll. 

3) Morgens früh wird der mit Waſſer gefüllte Keſ— 
ſel zum Kochen gebracht, 17 Ohm dieſes Waſſers bleiben 
im Keſſel, mit welchem angebrüht und gemaiſcht wird, das 
übrige Waſſer läßt man in ein Gefäß laufen, welches gut 
zugedeckt, zum Reinigen der Gefäße benutzt werden kann. 

4) Jetzt wird angebrüht zu 20 Grad R. Man läßt 
das kochende Waſſer durch das Rohr h in den Grund lau— 
fen, von wo es ſogleich mit der Pumpe nach oben in den 
Vormalſchbottich geſchafft wird, wobei 4 Mann beſtändig 
rühren. 

Unter den Ausguß des Rohrs e hängt man einen im 
Boden durchlöcherten, mit einem Deckel verſehenen Kaſten, 
der 7 Fuß lang und 1 Fuß breit; deſſen Löcher mit einem 
3/3 zölligen Bohrer in 3 Zoll Entfernung gebohrt find. Das 
Malz wird dadurch gleichmäßiger erwärmt. Würde man 
beim Anbrühen das kochende Waſſer frei aufſtrömen laſſen, 
fo würde das Stärkemehl (Malz) zu Kleiſter gebrannt, zu 
fernerer Auflöſung dadurch unfähig und das Bier trübe. 

Hat alſo die Malzmaſſe 20 Grad R., ſo läßt man 
noch 2 Minuten gut durchrühren und ½ Stunde abermals 
zum Weichen ſtehen. 

5) Hierauf nimmt man den unter dem Rohre e hän: 
genden Kaſten weg, läßt das noch im Keſſel befindliche 
Waſſer in den Vormaiſchbottich pumpen, dann abermals mit 
Maiſchgabeln oder Krücken rühren, und das Feuer unter 
dem Keſſel löſchen. Iſt das Waſſer nun aus dem Keſſel ab- 
gelaufen und die Maiſche hat etwa 34 Grad R., ſo wird 
der Zapfen gezogen, wo dann der Inhalt durch das Rohr d 
in den Keſſel läuft. Die dicke Maffe läßt man mittelſt 
Krücken nach dem Zapfloche ziehen. In einer Viertelſtunde 
iſt der Bottich leer. 

6) Man macht jetzt ein gelindes Feuer unter dem 
Keſſel, und der Schieber im Schornſtein wird ſoweit zuge— 
ſchoben, daß die Maiſche alle / Stunde 4 Grad R. mehr 
erwärmt wird; in 1½ Stunden muß die Maiſche unter be- 
ftändigem Rühren mit einer eiſernen Hakenkrücke, wie Figur 1, 
48 Grad erreichen. Man laſſe die Krücke auf dem Boden 
die Ronde machen, weil ſich das Malz gern am Boden 


lagert, und dadurch ſonſt leicht zu hohe Wärmegrade auf 
dem Boden entſtehen. Hat die Maiſche 48 Grad R., ſo 
wird das Feuer mit Aſche zugedeckt, die Feuerungsthür ge— 
öffnet und die Maiſche ½ Stunde der Zuckerbildung über- 
laſſen, in welcher Zeit die Wärme der Maſſe ſich noch um 
einige Grade mehr erhöht. 

7) Das Feuer wird jetzt wieder aufgeſchürt und man 
verfährt wie vorhin, bis die Maſſe 75 Grad hat, darauf 
wird mit Rühren aufgehört und die Dickmaiſche 3/, Stunden 
im Keſſel ſtehen gelaſſen. Sie darf nicht weniger als 
AY. Stunden im Keſſel bleiben. { 

8) Nun läßt man unter beftändigem Rühren durch 
2 Mann die Maiſche in den Maiſchbottich (welcher zugedeckt 
iſt) auf den Senkboden ablaufen, und iſt dieſe in 5 Minuten 
funkelnd klar. Der Keſſel wird gut ausgewaſchen, man zapft 
das Bier an, pumpt es hinein und heizt zum Kochen. Iſt 
das Bier von den Trebern abgelaufen, ſo läßt man den 
Deckel vom Maiſchbottich ſofort abnehmen und ſchwenkt 
die Trebern mit kaltem Waſſer ab, womit der Keſſel nach 
10 Minuten nachgefüllt wird. 

9) Das Bier erhält jetzt den nöthigen Hopfen und 
wird darauf 4 Stunden unaufhörlich tüchtig gekocht. Wäh⸗ 
rend dem läßt man den Maifchbottich reinigen, abermals zuz 
decken und das Bier auf den Senkboden laufen, welches nach 
5 Minuten klar von dem Hopfen abläuft. 

10) Das Bier wird nun auf das Kühlſchiff gepumpt, 
und je nachdem man obergähriges oder untergähriges Bier 
machen will, abgekühlt. 


Erklärung. 


Die Hauptaufgabe des Brauers iſt, den im Malze be⸗ 
findlichen Zuckergehalt dem Biere größtmöglichſt mitzutheilen. 
Nach meinem Verfahren wird dies dadurch leicht erreicht, daß 
das Malz in der Weiche und bei dem Erwärmen vorſichtig 
behandelt wird. Man kann das Malz fein ſchroten laſſen, 
wodurch die Trebern viel leichter werden, fih im Maiſch⸗ 
bottich auch viel lockerer und ſchneller zu Boden lagern, 
auch die Würze ſchnell und beſonders rein von Stärkemehl 
abläuft. 

Das Schwenkwaſſer (Nachguß) ſuche man in den 
Keſſel zu füllen, ehe die Würze ins Kochen kommt. Da 
die Keſſel die Flüſſigkeit ungleich verdampfen, ſo iſt die 
Quantität Schwenkwaſſer in dem Maße zu nehmen, daß 
das Bier nach Aſtündigem Kochen die nöthigen Prozente ent 
hält, das Kochen aber durchaus nicht unterbrochen wird. 

Durch die Kochung müſſen die in der Würze ent- 
haltenen gerinnbaren Theile möglichſt vollſtändig zum Ge⸗ 
rinnen gebracht und abgeſchieden werden. Wird diefe Säck 
dung nicht erreicht, fo ſchlägt das Bier bei geringer Luft- 
veränderung um, wird trübe, deshalb auch nicht ſo haltbar. 

Ferner iſt noch zu beachten, daß man beim Anbrühen 
die 20 Grad R. nicht überſteige; weil von 15 bis 20 Grad R. 
die beſten Weichegrade ſind. Das Malz zeigt ſich bei den 
erſtern Wärmegraden, bevor es vollſtändig aufgelöſt iſt, be⸗ 
ſonders empfindlich. 

Bei dem Aumaiſchen muß man ſuchen, von dem 20ſten 
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Wärmegrade ſo ſchnell als möglich zu dem 34ſten Grade zu 
kommen, weil ein längeres Verweilen in der Temperatur der 
dazwiſchen liegenden verderblichen Grade das Malz leicht 
chemiſch umgeſtaltet und fih untaugliche Beſtandtheile ent- 
wickeln. 

Ohne einen guten Lagerkeller bleibt es immer ſehr 
ſchwierig, das Bier 9 Monate oder 1 Jahr im tadelloſen 
Zuftande aufzubewahren, fo daß fih der Zucker in Kohlen 
ſäure und Alkohol zerſetzt. In dieſem Falle wirft ſich die 
Wirkung auf den Weingeist. Eſſigbildung, Sauerwerden 
find unausbleiblih. Fur Lagerbier ift bejonderd ein guter 
Keller zu empfehlen, welcher nicht über 10 Grad R. kommen 
darf, wo möglich mit Eiskeller verſehen. In ſolchen Kellern, 
die bei heißen Sommertagen 10 Grad R. nicht überſteigen, 
hält es gar nicht ſchwer, das Bier, nach meinem Brauver⸗ 
fahren fabrizirt, 2 bis 3 Jahre vorzüglich gut zu erhalten. 

Gegen entſprechende Entſchädigung ertheile ich Reflek— 
tanten in der Brauerei ſpezielle praktiſche Anweiſung. 


Nachfolgend angeführte Verbeſſerungen für Brauereien 
ſind von mir erfunden, und hat ſich deren Nutzen in der 
Prapis ſehr bewährt. 

Beſonders empfehle ich die Luftheizung zur Darre, wie 
ich deren Beſchreibung nebſt Zeichnung dem hieſigen Gewerbe 
Vereine zum allgemeinen Beſten übergeben habe, und iſt die⸗ 
ſelbe in den „Mittheilungen des Gewerbe-Vereins für das 
ln Hannover“ vom Jahre 1855, Heft I. nachzu⸗ 
ehen. 

Eine danach eingerichtete Darre trocknet ſehr ſchnell, 
erſpart ein Bedeutendes an Brennmaterial und liefert ein 
ausgezeichnetes Malz. Dieſelbe iſt auch anwendbar für 
Zichorienfabrikanten. 

Mit der Benutzung von Kupfergeſchirren muß man ſehr 
vorſichtig ſein, man bedient ſich ſolcher nur da, wo dieſelben 
hohen oder ganz niedern Wärmegraden ausgeſetzt werden; 
weil ſonſt das Kupfer fih leicht orydirt und Grünſpan erzeugt, 
woraus für die Bierkonſumenten Schädliche entſtehen würde. 
Nur am Braukeſſel und Leitrohre verſpürt man den Anſatz 
dieſer Subſtanz nicht, dahingegen erſcheint ein kupfernes 
Kühlſchiff und Maiſchbottich aus obigen Gründen gefahrvoll. 

Ein mit wenig Koften zu beſchaffender Kühlapparat 
iſt ein 3 Fuß breiter, ½ Zoll weiter, 6 Fuß hoher Bee 
hälter von Weißblech. Man ſtellt denſelben in einen eben fo 
hohen Bottich, welcher wie eine Deſtillirſchlange mit Hrun- 
nenwaſſer geſpeiſt wird. 

Man ſtellt dieſe Kühlmaſchine unter das Kühlſchiff und 
ſetzt es durch Rohre mit dem Gährbottich in Verbindung. 

In einer Stunde iſt das Bier vom Kühlſchiff abge⸗ 
laufen, und bleibt nur einen Grad wärmer als das Waſſer. 
Von dieſer ſchmalen Bierſchicht hat das kalte Waſſer von jeder 
Seite nur 1/, Zoll durchzukühlen und wird die Abkühlung 
des Bieres beim Durchfließen durch dieſen engen Apparat 
vollkommen erreicht. 

Das kalte Waſſer leitet man von unten ein, das er- 
wärmte läuft von oben ab. 


Beſchreibung einiger Verbeſſerungen im Bierbrauen. 
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Dieſer Kühlapparat ſetzt den Brauer in Stand, bei 
warmen Tagen Bier zu brauen. 

Ferner iſt eine Pumpe, in welcher eine Zugſtange mit 
einem luftdicht verlötheten Kupferrohr, deſſen innerer Raum 
9 Fuß 6 Zoll lang und 3 Zoll im Lichten hat, ſehr an— 
wendbar, weil dieſer im Rohre befindliche leere Körper den 
Raum in der Pumpe bedeutend verkleinert und dadurch 
die Arbeit erleichtert. 

Ich halte die dünnen Roſtſtäbe, in beiliegender Zeichnung 
vorgeſtellt, für zweckmäßig, namentlich dauerhafter, als die 
dicken Roſtſtäbe; weil ſich die dünnen unter dem Feuer 
leichter abkühlen, auch liegt das Brennmaterial auf ſchmalen 
Stäben beſſer in der Zugluft, und es wird durch das reine 
Ausbrennen der Kohlen an Feuerung geſpart. 


Beſchreibung der Zeichnung Fig. 1 Tafel VII. des Brau⸗ 
apparates, nach ſenkrechtem Durchſchnitte. 


AA der Boden 2. Das Trichterrohr unter demz 
ſelben wird von Holz gemacht und mit einem leinenen Schlauch 
der Art verlängert, daß er 2 Fuß über den Boden des 
Vormaiſchbottichs reicht. 

Der Vormaiſchbottich BB ift im Lichten 10 Fuß 5 Zoll 
lang, 9 Fuß breit, 3 Fuß 3 Zoll hoch. 

Der ovale Maiſchbottich DD ift von derſelben Größe 
wie der Vormaiſchbottich. Der kupferne Senkboden wird 
oval gemacht, iſt 7 Fuß 6 Zoll lang, 6 Fuß breit, fein 
durchlöchert auf ½ Zoll Entfernung, die Löcher in Größe 
einer Stopfnadeldicke, und ſoll 1½ Zoll hohl liegen. 

Im Boden dieſes Bottichs iſt ein Rohr a befeſtigt, welches 
vor dem Hahne vermittelſt einer Mutterſchraube auseinander 
geſchroben werden kann, eben ſo auch b, e, e und h. 

Die Pumpe £ it 18 Fuß 1 Zoll lang, 6 Zoll im 
Lichten. Der ſogenannte Stiefel, Saugkolben und die 
beiden Trichterventile ſind von Meſſing gegoſſen. Der Bü— 
gel an dem Saugkolben iſt von quadratzölligem Kupfer 
gemacht, woran die Zugſtange vermittelſt einer Splinte 
befeſtigt wird. 

Die Stange an dem Säuger wird von einem nicht zu 
ſchweren Kupferrohre, 9 Fuß 6 Zoll lang, 3 Zoll im Lichten, 
luftdicht gemacht. Das obere eiſerne Ende m der Stange 
wird mit dem Rohre verlöthet. Die Stange muß ſo lang 
ſein, daß der Saugkolben unter dem flüſſigen Spiegel be- 
ſtändig arbeiten kann, und zwar aus dem Grunde, weil das 
kochende Waſſer viel Dampf entwickelt. 

Der Säuger wird mit einem 1/4 Zoll dicken, locker gedrehe⸗ 
ten Hanfſeile bewickelt. Die Enden werden in 2 Löchern bez 
feſtigt. 8 

An dem Schwengel g befeſtigt man eine hölzerne Stange 
k, welche 4 Fuß von der Erde reicht. : 

Der Keffel C ift rund und von Kupfer gemacht, der 
Boden aus einem Stücke. Der Roſt von Schmiedeiſen, 
2 Fuß 9 Zoll lang, der einzelne Roſtſtab 3½ Zoll breit, 
wie Figur zeigt, Ss Zoll oben, nach unten 4g Zoll dick. 
Die ganze Roſtlage 2 Fuß breit. 


SS 
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1 Fig. 2 iſt eine eiſerne Hakenkrücke mit einer Büchſe 
verſehen, worin der Stiel befeſtigt wird, bei n, n wird der 
Haken von derſelben Breite, und 6 Zoll Länge eingenietet. 

o zeigt die Seitenanſicht dieſer Krücke. 


Anleitung zur Konſtruktion der Zahnräder. 


Von Herrn Ingenieur Grove, Lehrer des Maſchinenbaues 
an der polytechniſchen Schule in Hannover. 


(Nit Abbildungen auf Tafel VI.) 
(Fortſetzung aus Heft II. Seite 86.) 
Berechnung der Theilung. 


Durch die feſtgeſetzten Bezüge der Zahndimenſionen 
zur Theilung werden die Zähne unmittelbar mit der Theilung 
beſtimmt, und es kommt jetzt darauf an, die Theilung zu 
ermitteln. 

Die Theilung muß ſo groß ſein, daß die Zähne mit 
gehöriger Sicherheit den einwirkenden Preſſungen widerſtehen 
können. Es iſt deshalb der Druck P in den Zähnen und 
dann nach den Geſetzen der Feſtigkeit der Materialien die 
Theilung t zu beſtimmen. Auf dieſe Weiſe findet ſich zur 
Berechnung von t die Formel 


8a) == NEUE 

t 
oder, wenn man die Durchmeſſertheilung = berechnen will, 
8b) —=S8VP. 


A und B find fonftante Zahlenwerthe, welche von dem 
Material der Zähne und dem Verhältniſſe der Zahnbreite b 
zu der Theilung t abhängen; in nachſtehenden Tabellen 
ſind dieſelben angegeben für Gußeiſen und Holz. Mit A 
oder B hat man alfo die Quadratwurzel aus dem Jahn: 
drucke zu multipliziren, um die Theilung zu erhalten. 


Eai 
Tabelle der Werthe von A und B, wenn t oder = in 
Centimetern, Pin Kilogrammen genommen wird. 


Das eine Rad hat Holz- 

kämme, das andere Eiſen⸗ 
zähne. 

A 


Beide Räder haben 
Eiſenzähne. 


A e 


Zahubreite b 
Theilung t 


ES 


2 0,210 0,067 0,248 0,079 
2,5 0,198 0,063 0,233 0,074 
3 0,188 -| 0,060 0,222 0,071 ` 
3,5 0,179 0,057 0,211 0,067 
4 0,171 0,054 0,202 0,064 
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Zabelle der Werthe von A und B, wenn t oder 

t 

im in engliſchen Jollen, P in Zollpfunden ge- 
genommen wird. 

Das eine Rad hat Holz- 


kämme, das andere Eiſen⸗ 
zähne. 


Beide Räder haben 


Zahnbreite b Eiſenzühne. 


Theilung t 


W PMO DIY 


0,0690 
0,0649 
0,0618 
0,0587 
0,0562 


0,0186 
0,0175 
0,0167 
0,0159 
0,0150 


0,0585 
0,0549 
0,0523 
0,0498 
0,0476 


0,0220 
0,0206 
0,0198 
0,0186 
0,0178 


Beiſpiele. Welche Bogentheilung t in Cen— 
timetern muß man einem Räderpaare geben, wenn 
der Druck in den Zähnen 900 Kilogrammen be- 
Zahnbreite b 


trägt und der Quotient Thellung t 


= 2,5 genom- 


men werden ſoll? 
Will man bei beiden Rädern Eiſenzähne anwenden, fo 


b 
entſpricht nach der erſten Tabelle dem ＋1 25 der Werth 


A zur Berechnung der Bogenthellung 0,198. Man hat 
daher nach Gleichung 84) die Quadratwurzel aus dem Zahn⸗ 
druck 900, d. i. 30, mit 0,198 zu multipliziren und erhält 
in dem Produkte 5 e, 94 die erforderliche Theilung. Das Nad 
muß dann 2,5 - 5,94 = 14% 9 breit gemacht werden. Statt 
der genau berechneten Theilung 56,94 würde die nächſt— 
liegende in der Skala auf Seite 89 auszuführen ſein, mit⸗ 
hin Gem. 

Es iſt die Durchmeſſertheilung in engliſchen 
Zollen für ein Räderpaar anzugeben, wenn der 


Zahndruck P2500 Pfund, —= 3 gegeben und 
t geg 


dad eine Rad mit Eifenzähnen, das andere mit 
Holzkämmen zu verſehen ift. 
Hier hat man nach Gleichung 8b) den Werth B aus 


ER A 
der zweiten Tabelle für TELU alfo 0,0198, mit der Qua⸗ 


dratwurzel aus 2500, d. i. 50, zu multipliziren. Das Pro- 
dukt 0,99 Zoll gibt die erforderliche Durchmeſſertheilung, 
für welche die nächſtliegende von 1 Zoll in der Skala auf 
Seite 91 gewählt werden kann. Die der Durchmeſſerthei⸗ 
lung 1 Zoll entſprechende Bogentheilung iſt nach der ange— 
führten Skala 3,1416 Zoll, die Radbreite muß nach der 
Annahme 3 mal 3,1416 = 9,42 oder nahe 9½ Zoll gemacht 
werden. 

Bei der Berechnung der Werthe von B find die auf 
Seite 96 angegebenen ungleichen Stärken für den Eiſenzahn 
und den Holzkamm zu Grunde gelegt worden. Will man 
aber beide Zähne gleich ſtark nehmen, ſo kann man die 
Theilung nach Gleichung Sa) für Eiſenzähne berechnen und 
dieſelbe 1,4 mal größer zur Ausführung bringen. 
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In unſerm Beiſpiele würde man daher B — 0,0167 
mit y 2500 = 50 multipliziren; das Produkt 0,835 wäre 
die nöthige Durchmeſſertheilung in Zollen für Eiſenzähne von 
gleicher Stärke. Die Durchmeſſertheilung für gleich ſtarke 
Holzkämme und Eiſenzähne ift alfo 1,4 mal 0,835 = 1,269 Zoll 
oder nahe 1½ Zoll. 

Der ganze Zahndruck verurſacht, an dem Kopfe eines 
Zahnes wirkend, bei den nach obigem Verfahren berechneten 
Rädern die ſtärkſte Anſpannung auf einen Quadratcentimeter 
in dem Fuße des Zahnes von 


b 
225 Kilogr., wenn == 2, 
b 
203 „ E 2,5, 
b 
187 „ D t es 3, 
Ep a Ka - = 3,5 und 
169 ” ”" = = 4 ift. 


Ich habe mid zu einer Abnahme der Anſpannung bei 
zunehmender Breite der Zähne aus folgendem Grunde ent⸗ 
ſchloſſen. Die Vergrößerung der Zahnbreite bewirkt aller- 
dings eine Vermehrung der Belaſtungsfähigkeit und würde 
die letztere mit der Breite in direktem Verhältniſſe wachſen, 
wenn der Zahndruck ſich ſtets gleichmäßig über die ganze 
Breite des Zahnes vertheilte, Die gleichmäßige Vertheilung 
des Druckes auf der ganzen Zahnbreite erfordert eine ganz 
genau übereinſtimmende Berührung der ſich preſſenden Zähne 
längs der Breite, die wohl höchſt felten oder nie ſtattfindet, 
wegen der nicht vollkommenen prismatiſchen Geſtalt unbeare 
beiteter Zähne, des ſchiefen Bohrens der Nabe und des nicht 
genauen Parallelismus der Wellenachſen. Es wird daher 
ſtets die eine Seite des Zahnes ſchärfer als die andere an- 
geſpannt werden und die Verſchiedenheit in der Anſpannung 
wird mit der Zahnbreite zunehmen. Damit die größte Span— 
nung keinen zu hohen Werth annehmen kann, iſt es daher 
gerathen, für die mittlere Spannung in der Rechnung einen 
um ſo geringeren Werth zu ſetzen, je breiter das Rad ge— 
macht wird. 

In den gewöhnlichen Fällen erhält man durch die an⸗ 
geführte Rechnung paſſende Theilungen. Wenn aber die Zähne 
den Einwirkungen von Stößen, wie bei Walzwerken, Ham- 
merwerken, Lochmaſchinen u. ſ. w. ausgeſetzt ſind, ſo muß 
man die Theilung größer nehmen als die Rechnung ergibt, 
und zwar nach der Heftigkeit der Stöße mit der Verſtärkung 
bis auf 12/3 des berechneten Werthes gehen. 

Dagegen kann man bei Aufzugmaſchinen mit genau 
beſtimmter Maximallaſt eine ſchwächere Theilung nehmen und 

A = 0,15, B = 0,048 


b 
ſetzen; das Verhältniß K ift Hier ſtets nahe gleich 2 zu 


machen. 
Die Theilung hängt, wie gezeigt wurde, von dem ane 
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genommenen Verhältniſſe d ab, und es ift daher nothwen⸗ 


dig, [id über den Werth deſſelben zu entſcheiden, ehe man 
die Theilung berechnen kann. 


Um eine beſtimmte Tragfähigkeit eines Zahnes mit dem 
geringſten Materialaufwande gn erreichen, ift es vortheilhaft, 
die Zähne nicht breit, ſondern ſtark zu machen, alſo dem 
Rade eine ſtarke Theilung zu geben. Dann entſteht aber 
ein großer Druck auf die Flächeneinheit der Zahnoberfläche 
uud mithin wird die Abnutzung der Zähne ſtark ausfallen. 
Die Abnutzung wächſt mit dem raſchen Gange der Räder 
beträchtlich, und es iſt zur Herabziehung derſelben der Druck auf 


die Flächeneinheit um ſo kleiner, alſo ras um fo größer zu 
nehmen, je größer die Geſchwindigkeit der Räder fein fol. 
Bei großem Ea wird t klein; es gehen dann mehr Zähne 


der feineren Theilung auf den Radkranz und es kommen 
auch mehr Zähne zum gleichzeitigen Eingriff, der Gang der 
Räder wird ſanfter. Dies ift namentlich bei Transmiſſions⸗ 
rädern wünſchenswerth. Für die langſam gehenden Räder 
der Aufzugmaſchinen, welche auch keinen ſanften Gang be- 


anſpruchen, kann man daher T gering nehmen; der Werth 2 

ift ausreichend; die anderen Räder, als Transmiſſtonsräder, 
b 

durch Elementarkräfte bewegte Räder, follen mit Rer 


ausgeführt werden in den gewöhnlichen Fällen, und wenn 
bedeutende Zahndrücke bei großen Geſchwindigkeiten vorkom⸗ 


men, muß = 4 genommen werden. 


In den meiften Fällen iſt der Zahndruck P erft zu 
ermitteln. Sehr leicht findet man ihn, wenn die Laſt, 
welche die Welle des Rades zu drehen ſtrebt und deren 
Hebelarm bekannt ſind, durch Multiplikation der Laſt mit 
dem Hebelarme und durch Diviſion des Produktes mit dem 
Halbmeſſer des Zahnrades. Oder, wenn die Arbeit in 
Meterkilogrammen oder in Fußpfunden und die Theilkreis⸗ 
geſchwindigkeit in Metern oder in Fußen gegeben ſind, ſo 
dividirt man mit der Geſchwindigkeit in die Arbeit, um den 
Zahndruck in Kilogrammen oder in Pfunden zu erhalten. 


Oft iſt aber die Ermittelung des Zahndruckes nicht fo 
einfach. In dieſen Fällen und ſelbſt auch bei bekanntem 
Zahndrucke kann mit Vortheil von nachſtehender Methode 
zur Berechnung der Theilung Gebrauch gemacht werden; 
man umgeht durch ſie die Aufſtellung einer großen Zahl 
von Formeln für verſchiedene Fälle, in welchen P nicht ge— 
geben iſt. 


Dieſe Methode beſteht im Weſentlichen darin, nicht die 
Theilung t oder + direkt zu berechnen, ſondern das Bere 


hältniß derſelben zu dem Durchmeſſer d einer Welle zu 
beftimmen, welche einen gleichen Effekt bei einer gleichen 
Umdrehungszahl in einer Minute mit dem Zahnrade zu 
übertragen vermag, und dann durch Multiplikation dieſes 
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— 
an 
d 
Theilung t ober = zu finden ). 


Auf den erſten Blick erſcheint dieſes Verfahren als ein 
Umweg, iſt es aber nicht, denn den Wellendurchmeſſer muß 
man meiſtens doch berechnen und die Ausrechnung der andern 
Theile des Rades wird durch Zurückführung auf den Wellen- 
durchmeſſer ſehr vereinfacht. 

Bezeichnet: 

M das Moment der Kraft, welche die Welle zu verdrehen 
ſtrebt, (3. B. an einer Seilwindetrommel das Produkt 
aus dem Zuge im Seile und dem Halbmeſſer der 
Trommel bis zur ESeilmitte), 

N die Anzahl der Pferdekräfte, welche die Welle über 
tragen ſoll, wenn ſie 

n Umdrehungen in einer Minute macht und 

d den Durchmeſſer der Welle, 

ſo berechnet ſich d in den gewöhnlichen Fällen nach den 
folgenden Formeln. 

Werden die Längen in Centimetern, die Kräfte 


in Kilogrammen ausgedrückt, ſo iſt zu nehmen: 
3 


Verhältuiſſes 4 oder — mit dem Wellendurchmeſſer d die 


ga) ZS d 0,29 y~ 
as 
gE. S 
£S N 
b) ` Eis = ya: 
gb) Ss d= 12 Yo 
a 372 
s d = 0,384 y™ 
EE 
a de=i46 p 3 
k=3 n 


Gibt man dagegen die Längen in englifhen Jollen und 
die Kräfte in Zollpfunden, ſo ſind folgende Formeln zu 
nehmen: 


er 3 
Ss d= Ab VM 
10) a CH 
SS d=4n4/N 
SS Sen 


Material der Radzähne 
in den Rädern. t 


d 
E | 
‚9 Bi | 


Eifen und Eifen 
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3 


d= lje VX. 


3 — 
d= oe yx 
Ss 
Die Durchmeſſer der Wellen für Aufzugmaſchinen mit 
vorgeſchriebener Magimalbelaftung erhält man durch Multi- 
plifation der Formelwerthe mit 0,8, die Durchmeſſer der 
Wellen für Maſchinen mit Stoßwirkungen, fo wie die Durch⸗ 
meſſer der Kurbelwellen für Dampfmaſchinen durch Multi- 
plifation der Reſultate der Formeln mit 1,26. 
Nach der Berechnung der Wellendurchmeſſer können 
wir zu der Berechnung des Quotienten 
Bogentheilung 
Wellendurchmeſſer 


— 


10b) 


UIE 


munju og 
— 


oder 
Durchmeſſertheilung 
Welendurchmeſſer 
übergehen. 
Es ſei 
der Theilkreishalbmeſſer des Rades, 
die Anzahl der Zähne deſſelben, 
die Bogentheilung, 


die Durchmeſſertheilung, 


die Zahnbreite, 

der Durchmeſſer einer Welle, welche denſelben Effekt 
wie das Zahnrad bei einer gleichen Umdrehungszahl 
in einer Minute zu übertragen oder ein gleiches Dreh- 
moment mit dem Zahnrade auszuhalten vermag. Wird 
der ganze Effekt der Welle durch das Zahnrad über 
tragen, fo ift d der wirkliche Wellendurchmeſſer in der 
ſchwächſten Stelle (der Lagerſtelle); geht aber nur ein 
Theil des Effektes durch das Rad fort, fo ijt d nicht 
der wirkliche Wellendurchmeſſer, ſondern ein eingebildeter, 
der dem durch das Zahnrad fortgeleiteten Effekt ent- 
ſprechend berechnet werden muß. 

Unter der Annahme einer gleichen Sicherheit in den 
Zähnen und der Welle gegen das Ueberſchreiten der Elaſti⸗ 
zitätsgrenze bei normalem Gange der Räder finden ſich nach 
den Geſetzen der Feſtigkeit folgende tabellariſch zuſammen⸗ 
geſtellte Formeln für jedes Maß: 


R 


eeler er N 


Gnfeiferne Wellen. 


s 
— 
d 


alale 


EE 
d 


yom PS ee 
Les Bas Tee 


R 
1 
2,25 TET 


) Dieſe Methode ift der in den Reſultaten für den dis a 
bau von Redtenbacher angegebenen ühnlich. Nedtenbader 


Eiſen und Holz | 0,216 


1 /t Ad N y: d 
— -— 0,468 KE 
SC b b R 


A nes 2 
berechnet aber nicht das Verhältniß J-, ſondern -> findet alfo 
zuerſt die Breite der Zähne und dann die Theilung. 
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Die Holzkämme bekommen hier eine Stärke pon 1,414 
der Eiſenzähne; will man die Eiſenzähne mit den Holzkämmen 
gleich ſtark machen, fo berechne man die Theilung für Cijenz 
zähne und nehme fie, wie früher gegeben, dann 1,4 mal größer. 
Bei der Berechnung iſt aus denſelben Gründen, wie früher 
eine Verminderung der Anfpannung, hier eine entſprechende 


Verminderung des Quotienten x für die Rechnung 


vorzunehmen, alſo nicht der wirklich auszuführende, ſondern 
ein kleinerer Werth für die Breite in Rechnung zu bringen, 


wenn = über 2 beträgt, und zwar 
für e = 2,5 iff nur zu rechnen 2,25; 
kä = = 3 Te e 2,5; 
E = „5 , D 2,75 


Anleitung zur Konſtruktion der Zahnräder. 


Bogentheilung t 


für = über 4 it nur zu rechnen 3. 


Nach dieſen Formeln find die folgenden Tabellen ber 
rechnet worden, indem das Verhältniß A angenommen wurde. 


Die Anzahl der Zähne Z in der Tabelle ſind durch die 
Formel 


d RK Ay 


Z=2.7 E 


t 
= 


a ` 
gefunden, deren Richtigkeit fih leicht ergibt. Die zuſammen⸗ 
Bir t 
«Tr» und Z finden Dë ſtets 
a 
in derſelben Horizontalreihe für die überſchriebenen Umſtände 
zuſammengeſtellt. 


gehörenden Werthe von 


e 


Durchmeſſertheilung = 


Tabellen der Quotienten Wellendurchmeſſer d ee Wellendurchmeſſer d 
E 
t 


Schmiedeiſerne Welle. 
Eiſen und Eijen. Eiſen und Holz. 


R 2 E] 
ee, dE TE 
d d d a 

re 1,351 0,430 5 Werden nur bei größerer 
1,25 1,208 0,385 7 Breite ausgeführt, 
15 1,102 0,351 9 
1,75 | 1,021 0,325 11 
2,0 0,956 0,304 13 
2,25 | 0,901 0,287 16 
2,5 0,855 0,272 18 
2,75 | 0,815 0,259 21 
3 0,780 0,248 24 
3,5 0,722 0,230 30 
4 0,675 0,215 37 
4,5 0,637 0,203 44 
5 0,604 0,192 52 
5,5 0,576 0,183 60 
6 0,552 0,176 68 
6,5 0,530 0,169 77 
7 0,511 0,163 86 
755 0,493 0,157 95 
8 0, 0,152 105 
85 0,463 0,147 115 
9 0,450 | 0,143 125 
9,5 0,438 0,139 136 
10 0427 | 0,135 | 147 


Gufeiferne Welle. 
Eifen und Eifen. Eifen und Holz. 


t t 

t * 7 t * 2 
rs a Saz d 
0,884 0,281 | 7 | Werden nur bei größerer 
0,791 0,251 10 Breite ausgeführt. 
0,722 0,229 13 
0,668 0,214 16 
0,625 0,199 20 
0,590 0,187 24 
0,559 0,178 28 
0,533 0,169 33 
0,510 0,162 37 
0,472 0,150 47 
0,441 0,140 57 
0,417 0,132 68 
0,395 0,126 79 
0,377 0,120 92 
0,361 0,115 104 
0,347 0,110 118 
0,334 0,106 132 
0,323 0,104 . 144 
0,313 0,099 162 
0,303 0,096 177 
0,295 0,094 192 
0,287 0,091 209 
0,280 0,892 225 
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EE 


To 


% 
1 
1,5 
1,7 
2,0 


10,0 


Schmiedeiſerne Welle. 


Eiſen und Eiſen. 


0,403 


0,405 
0,363 
0,331 
0,306 


Schmiedeiſerne Welle. 


Eifen und Eifen. 


Eiſen und Holz. 


Eiſen und Holz. 
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Gußeiſerne Welle. 
Eiſen und Eiſen. 


Eiſen und Holz. 


Gußeiſerne Welle. 
Eiſen und Eiſen. 


Eiſen und Holz. 
t 


* 
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E 


BB Ae, 
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E 
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Ek 
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Mitth. d. Gew.⸗Vereins. 
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Schmiedeiſerne Welle. 
Eiſen und Eiſen. 


Eiſen und Holz. 


0,607 
0,581 
0,558 
0,538 
0,519 
0,503 
0,488 
0,474 
0,462 
0,450 


Schmiedeiſerne Welle. 


Eiſen und Eiſen. 


0,348 


Tt Z 

d 
0,351 6 
0,314 8 
0,287 10 
0,265 13 
0,248 16 
0,234 19 
0,222 22 
0,212 26 
0,203 30 
0,158 37 
0,175 46 
0,165 54 
0,157 64 
0,150 73 
0,143 84 
0,137 95 
0,132 106 
0,128 117 
0,124 129 
0,120 | 142 
0,117 154 
0,411 167 
0,111 180 


Eifen und Holz. 


d 
1,299 
1,162 
1,060 
0,982 
0,919 
0,866 
0,821 
0,783 
0,750 
0,694 
0,649 
0,612 
0,581 
0,554 
0,530 
0,509 
0,491 
0,474 
0,459 
0,446 
0,133 
0,121 
0,410 


0,413 
0,369 
0,333 
0,313 
0,292 
0,276 
0,261 
0,249 
0,239 
0,221 
0,207 
0,195 
0,184 
0,176 
0,169 
0,162 
0,156 
0,151 
0,146 
0,142 
0,138 
0,134 
0,130 


— Neue Folge, 1861, Heft 4. 


Eiſen und Eiſen. 


Eiſen und Eifen. 


Gußeiſerne Welle. 
Eiſen und Holz. 


Gußeiſerne Welle. 


Z t 
d 

9 0,349 
10 0,759 
16 0,693 
20 0,641 
25 0,600 
29 0,566 
34 0,537 
40 0,512 
45 0,490 
57 0,454 
70 0,424 
83 0,100 
98 0,379 
112 0,362 
128 0,346 
144 0,333 
161 0,320 
178 0,310 
197 0,300 
215 0,291 
236 0,283 
257 0,275 
277 0,268 
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Eiſen und Holz. 
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Den Gebrauch dieſer Tabellen zur Berechnung der 
Theilung werden folgende Beiſpiele erklären. 

Erſtes Beiſpiel. Es ſollen die Zahnräder 
für eine Seilwinde gezeichnet werden für fol- 
gende Annahmen: 

Größter Zug am Umfange der Trommel (bis zur Seil- 
mitte) = 1000 Kilogramm, 

Halbmeſſer der Trommel (bis zur Seilmitte) — 12m, 

Moment der Kraft alfo- 1000 . 12 — 12000, 

Ueberſetzung zur Kurbelwelle 1:8. 

Hier ift über die Achſenentfernung der beiden Wellen 
nichts beſtimmt; wir ſuchen daher dieſelbe möglichſt klein zu 
erhalten und nehmen für das kleine Rad auf der Kurbel— 
welle die kleinſte Zähnezahl 11 an, weil die Räder für eine 
langſam gehende Aufzugsmaſchine beſtimmt ſind. (Siehe 
S. 94.) Dann muß das große Rad 8. 11 d. i. 88 Zähne 
bekommen, wir wählen dafür 90 Zähne, um relative Prim— 
zahlen in den Zähnezahlen zu haben. 

Soll die Welle für die Trommel und das große Zahn- 
rad aus Schmiedeiſen ausgeführt werden, ſo müſſen wir zur 
Berechnung des Durchmeſſers derſelben die Gleichung ga) 
benutzen und erhalten 


Safi 
d = 0,29]/ 12000 — 6,96, 

Weil die Welle zu einer Aufzugsmaſchine mit beftimm- 
ter Mapimallaſt gehört, braucht der Durchmeſſer nur Os 
von dem eben berechneten, alfo Oe, 6,6 = Sem, 3 zu fein. 

Das Zahnrad überträgt das ganze Moment der Welle, 
und es ift daher der Durchmeſſer 51,3 auch zur Berechnung 
der Theilung zu benutzen. 

Zur Ausführung ift der Wellendurchmeſſer zu 5,6 
angenommen, um die Verſchwächung durch die Keilnuth zur 
Befeſtigung des Rades und der Trommel auszugleichen. Die 
Welle vom Durchmeſſer 5,3 ift in der Zeichnung der Nå- 
der auf Tafel VI, Fig. 1 und 2, punktirt angegeben. 

Wir können nun zur Berechnung der Zahntheilung gehen. 


Das Verhältniß È ift für die Räder der Aufzugds 
maſchinen gleich 2 zu nehmen und deshalb muß auch die 
Tabelle mit der Ueberſchrift = == 2 benutzt werden. Da 


die Welle von Schmiedeiſen hergeſtellt wurde, ſo gehen wir 
in die erſte Hauptabtheilung, überſchrieben mit „Schmied- 
eiſerne Welle“. Beide Räder erhalten eiſerne Zähne.. Wir 
ſuchen daher in der Abtheilung „Eiſen und Eiſen“ in der 
Reihe Z die Zähnezahl, welche der Zähnezahl 90 des zu 
konſtruirenden Rades am nächſten liegt; es iſt 86 und neh— 
men das nebenſtehende und der Zähnezahl zugehörende Ver- 


hältniß + oder L, je nachdem wir die Bogentheilung oder 


d 
die Durchmeſſertheilung berechnen wollen. Entſchließen wir 


uns in unſerm Beiſpiele zur Berechnung der Bogentheilung, 
t 
fo erhalten wir T = 0,511; durch Multiplikation dieſes 


Verhältniſſes 0,511 mit dem Wellendurchmeſſer d = 5,3 
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Statt der berechneten Theilung von 20m,7 ift die nächſtliegende 
der Skale auf S. 89, 209,6 zur Ausführung gebracht worden. 

Die Radbreite wird 2. 2,6 — 5m2, 

Nach der Feſtſtellung der Theilung gehen wir zur Be— 
rechnung der Theilkreisdurchmeſſer der Räder mit Hülfe der 
Gleichung 2) über. Der Theilkreisdurchmeſſer Dy des groz 
fen (getriebenen) Rades wird 90 - 0,8276 — 74,48, der 
Theilkreishalbmeſſer Ry daher = 37,24. Für das kleine 
Rad erhalten wir den Theilkreisdurchmeſſer D, = 11 - 0,8276 
gem, 11, und den Theilkreishalbmeſſer Ry = 40,55. Die 
Entfernung der Wellenmittel ergibt fih zu Ry E Ry = 4,55 
+ 37,24 = 41,79 *). 

Zweites Beiſpiel. Von einer ſchmiedeiſernen Welle, 
welche an einer Welle N, = 50 Pferdeträfte bei ny = 30 
Umdrehungen in einer Minute überträgt, ſollen an dieſer 
Welle Ny == 24 Pferdekräfte auf eine 1,5 oder 150 m 
davon eutfernt zu legende ſchmiedeiſerne Welle durch Zahn— 
räder übertragen werden, von denen das eine mit Holz— 
kämmen zu verſehen iſt. Die Zahnräder ſind ſo zu kon— 
ſtruiren, daß die getriebene Welle ny — 80 Umdrehungen 
in einer Minute macht. 

Da die Achſenentfernung a — 150 m und die Ueber- 
ng SS 80 


2 


8 ; 
ſetzungszahl m = ep at a vorgeſchrieben find, fo 


müſſen wir uns nach Gleichung 7) die Theilkreishalbmeſſer 
aus den gegebenen Daten berechnen und finden 


1 
Halbmeſſer des getriebenen) Ro — 8 - 150 — 40m, 91 


Rades = 
3 By x 
ibenden 8 
sn pi des trei ja =z + 40,91 = 109,09. 


Diefe Halbmeſſer werden aber nicht genau zur Aus- 
führung kommen können, weil die Theilungen der Skale 
möglichſt inne zu halten ſind. Die auszuführenden Halb— 
meſſer können erſt nach Beſtimmung der Theilung angegeben 
werden. 

Wir berechnen uns nun die Wellendurchmeſſer nach 
Gleichung 9 b): 

Wirklicher Durchmeſſer SEH — As i 50 
den Welle en E 24,3 


Wirklicher Durchmeſſer der getrie⸗ : 34 
benen Welle | dy = 12 [E = 8S 
Dies find die wirklichen Durchmeſſer in den Lagerftellen. 
Wollen wir die Zahutheilung für das große Rad be 
rechnen, ſo haben wir einen Wellendurchmeſſer zu Grunde 
zu legen, welcher denſelben Effekt wie das Zahnrad, alſo 
24 Pferdekräfte, bei einer gleichen Umdrehungszahl, 30, zu 
übertragen vermag. Dieſer eingebildete Wellendurchmeſſer di 


beträgt demnach 12 Va = 1112 und iſt in den Fie 


guren 4 und 5 der Tafel VL. punftirt angegeben. 
Es find uns jetzt die angenäherten Theilkreishalbmeſſer 
und die Wellendurchmeſſer bekannt, wir können mithin die 


finden wir die Bogentheilung 209,7 für die beiden Räder. 


*) Auf der Zeichnung ift irrthümlich 61ew, 92 eingeſchrieben. 
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R 


Quotienten F 


beſtimmen und durch diefe werden die Ver— 
t 


T 


t 
hältniſſe E und = nach den Tabellen feſtgelegt. 


Schließlich ergibt die Multiplikation dieſer Verhältniſſe 
mit dem Wellendurchmeſſer die Bogentheilung oder die Durch— 
meſſertheilung. Für beide Räder muß natürlich bei richtiger 
Rechnung daſſelbe Reſultat erſcheinen. 

Nehmen wir zunächſt die Rechnung für das große Rad 
vor, ſo iſt hier 

Ry 109,00 
D 112 
Wir gehen in die Tabelle für b = 25 t und ſuchen 


„7. 


den nächſtliegenden Werth von = 


R d 
Bezeichnung A auf; er iſt 9,5. Um nun den zugehörigen 


Werth des Verhältniſſes der Durchmeſſerthellung, die wir 
hier zur Anwendung bringen wollen, zum Wellendurchmeſſer 
zu ermitteln, fahren wir in der SHorigontalreihe für 9,5 
jo weit nach rechts, bis wir in die Reihe, überſchrieben mit 
„Schmiedeiſerne Welle, Eiſen und Holz“ 

t 


in der Reihe mit der 


T 

d 
kommen. Die hier ſtehende Zahl 0,155 ift das geſuchte 
Verhältniß; durch Multiplikation deſſelben mit dem Wellen- 
durchmeſſer di = 11, finden wir Die anzuwendende Durch⸗ 
meffertheilung 11,2 - 0,155 = 1,73, 

Bei dem zweiten Rade überträgt die Welle den ganzen Effekt 
des Rades, es ift aljo hier der wirkliche Durchmeſſer d = Sem 
zur Berechnung der Theilung zu benutzen. Wir haben hier 

Ry 40001 
28 
Dieſem Werthe liegt 5 in der Tabelle am nächſten und 


= 9,1. 


t 
N SCH 
für = muß > = 0,213 fein. Wir erhalten daher 


t 
= = 0213 « 8 == 15%; fipereinftimmend mit der erſten 
Rechnung. 

Für die Ausführung nehmen wir die in der auf Seite 91 
angegebenen Stale nächſtliegende Durchmeſſertheilung, alfo 
1,8. Die Zahnbreite b ijt 2,5t oder 2,5 + 5,65 — 14em, 

Nach der Beſtimmung der Theilung können wir die 
Zähnezahlen der Räder und ſchließlich die endgültigen Theil- 
kreisdurchmeſſer berechnen. 

Nach Gleichung 3) folgt 

2 . 109,09 


21 SE 15 == 1210 
2 + 40,91 
= = 454 
= 1,8 


Die Holzkämme geben wir dem großen und treibenden 
Rade, weil es wegen der Abnutzung und aus andern Grün⸗ 


Anleitung zur Konſtruktion der Zahnräder. 


190 


den vortheilhaft iſt, ſie dem großen Rade zu geben und 
man gezwungen wird, ſie bei dem treibenden Rade anzu— 
wenden; denn bei dieſem beginnt der Druck der Zähne am 
Fuße und ſteigt nach dem Kopfe zu, erhält alſo die Kämme 
ſtets glatt. Um eine Kollifion mit den Armen des Rades 
bei der Befeſtignng der Kämme zu umgehen, nimmt man 
die Anzahl der Kämme theilbar durch die Armzahl. Die 
letztere iſt wegen der Größe des Rades zu 8 angenommen 
und demnach die Anzahl der Kämme des großen Rades auf 
120 feſtgeſetzt. 
Es folgt nun der Theilkreisdurchmeſſer des großen Rades 
Dr 120 %% = 2160, 
der Theilkreishalbmeſſer 
RI = 108%, 
Bei dem kleinen Rade ſind 45 oder beſſer 43 oder 
47 Zähne zu nehmen, wenn die Ueberſetzungszahl etwas 
von der gegebenen abweichen darf. Behalten wir 45 Zähne 
bei, fo wird der Theilkreisdurchmeſſer 
D, = 45. 1,8 81, 
Ra = 40° 5. | 
Die Achſenentfernung ergibt fih zu 
RI + R, = 108 + 40,5 — 1485, 
weicht alfo nur um 109,5 von der verlangten ab. 


Bemerkungen über die Berechnung der 
Theilung. 

Nach dem auzeinaudergeſetzten Verfahren erhält man 
ſtets Theilungen, welche gleiche Sicherheit mit der Welle 
geben. Mitunter iſt eine gleiche Sicherheit beider Theile 
nicht erforderlich, weil der eine vielleicht vor nachtheiligen 
Anſchwellungen der einwirkenden Kräfte mehr geſchützt ift, 
als der andere. Z. B. ift die Kurbelwelle einer Dampf- 
maſchine von der Kurbel bis zum Schwungrade den Schwan⸗ 
kungen der einwirkenden Kraft ausgeſetzt; durch das Schwung—⸗ 
rad aber werden Zahnräder, welche die Bewegung weiter 
fortleiten, vor dieſen Schwankungen bewahrt. Man legt 
dann zur Berechnung der Zahnräder eine beſondere, leichter 
fonjtrnirte Welle, den Schwankungen der Kräfte angepaßt, 
zu Grunde. Und ſo verfährt man in ähnlichen Fällen. 

Bei der Berechnung der Theilung wurde nur die Feſtig— 
keit ind Auge gefaßt. Es kann nun vorkommen, beſonders 
bei Rädern mit großen Halbmeſſern, daß die Rechnung eine 
für die Ausführung zu kleine Theilung ergibt, die allerdings 
den Anforderungen der Feſtigkeit genügen würde, Daß 
man dann die Theilung auf das nöthige Maß erhöhen darf, 
ift ſelbſtverſtändlich. 

Die Verzeichnung der Zähne. 

Nachdem man die Theilkreiſe verzeichnet und in die 
der Zähnezahl gleiche Anzahl Theile getheilt hat, beftimmt 
man den Kopfkreis, den Fußkreis und die Stärke der Zähne 
nach dem angegebenen Verfahren mit Hülfe des Diagrammes. 
Es bleibt nun zur vollſtändigen Beſtimmung der Zahnform 
die Verzeichnung der ſeitlichen Begrenzung der Flanken übrig. 
Die als Flanke zu verwendende Zahnkurde muß gewiſſen 
Bedingungen genügen, wenn die Räder ſich mit gleicher Theil- 
kreisgeſchwindigkeit bewegen ſollen. Es gibt aber unendlich 
viele Zahnformen, welche dieſe Bedingungen erfüllen. Die 
Praxis ſtellt außerdem die Anforderung, daß ih die Zahn- 


13 * 
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kurve leicht zeichnen und ausführen läßt; endlich iſt es auch 
wünſchenswerth, daß alle Räder mit gleicher Theilung auch richtig 
zuſammen arbeiten, mithin die Zahnform jedes Rades unabhän— 
gig von der Größe des damit in Eingriff ſtehenden Rades wird. 

Von den Jahnkurven find die Cykloiden und Evol- 
venten in Gebrauch gekommen. Dieſe Kurven ſelbſt ſind 
aber noch zu ſchwierig in der Verzeichnung. Man iſt daher 
zu den angenähert richtigen Verzeichnungen der Zähne durch 
Kreisbögen übergegangen, die auf die kleinen Strecken, welche für 
die Zähne zur Verwendung kommen, nicht bemerkbar von der 
richtigen Geſtalt der Cykloiden oder Evolventen abweichen. 
Die Sache könnte nun ausgeführt werden, indem man erft 
die richtige Zahnform einmal aufzeichnet und dann durch 
Probiren den Mittelpunkt und den Halbmeſſer eines Kreis- 
bogens beſtimmt, der mit der Kurve zuſammenfällt. Dies 
Verfahren iſt aber zu zeitraubend, man muß Regeln haben, 
um die Mittelpunkte und Halbmeſſer der Zahnbögen direkt 
zu bekommen. 

Eine Methode, die Cykloidenzähne durch Kreisbögen 
mit Hülfe eines ſogenannten Odontographen zu konſtruiren, 
welche der Anforderung genügen, daß alle Räder von glei— 
cher Theilung richtig zuſammen arbeiten, iſt von Willis 
angegeben und früher in dieſen Mittheilungen von dem 
Herrn Profeſſor Rühlmann beſchrieben worden. 

Die Cykloidenzähne haben den großen Nachtheil, ſehr 
bald ihre richtige Geſtalt durch eine am Kopfe und Fuße 
ſehr ſtarke, nach dem Theilkreiſe zu aber verſchwindende 
Abnutzung zu verlieren; außerdem können ſie nur dann 
richtig zuſammen arbeiten, wenn ihre Wellen ſo gelagert ſind, 
daß die Theilkreiſe, welche bei der Konſtruktion der Zähne 
zum Grunde lagen, ſich genau berühren. Dieſe Berührung 
kann aber wegen der Abnutzung der Lager und Zapfen und 
wegen des oft vorkommenden Setzens der Fundamente leicht 
aufgehoben werden, wenn ſie auch beim Montiren der 
Räder erreicht wurde. 

Hinſichtlich dieſer Punkte und auch wegen der leichteren 
Verzeichnung der Annäherungsverzahnung durch Kreisbogen 
verdienen die Cvolventengähne den Vorzug vor den Cykloi⸗ 
denzähnen. Sie leiden zwar auch an der ungleichmäßigen 
Abnutzung, aber in viel geringerem Maße als die Cykloidenzähne 
und geſtatten eine Veränderung in der Lagerung der Wellen, 
ohne Störung des richtigen Eingriffes und der Ueberſetzungs— 
zahl. Man ſollte daher die Evolventenzähne ſtets anwenden“). 

Im Folgenden fol eine bequeme Methode zur Wer- 
zahnung durch Kreisbögen angegeben werden, welche mit 
den Evolventen übereinſtimmen; fie liefert Räder, welche bei 
gleicher Theilung in den urſprünglichen Theilkreiſen ſtets richtig 
zuſammen arbeiten. Dieſe Methode ijt in der „Konſtruktions- 
lehre für den Maſchinenbau von Moll und Reuleaux“ 
entwickelt worden. 

Zur Ausführung der Verzeichnung werden folgende 

Tabellen benutzt. 
*) Alle Räder mit Evolventenzähnen arbeiten richtig zuſam⸗ 
men, wenn ſie mit gleicher Theilung auf den Grundkreiſen der 
Evolventen konſtruirt find. Gleiche Theilungen auf den urſprünglichen 
Theilkreiſen liefern auch gleiche Theilungen auf den Grundkreiſen 
der Evolventen, wenn das Verhältniß des Grundkreishalbmeſſers 
zu dem Theilkreishalbmeſſer bei den Rädern konſtant iſt. Dieſe 
Bedingung wird bei der angegebenen Methode erfüllt. 


Tabelle zur Verzeichnung der Zahnkurve für Räder mit 
weniger als 61 Zähnen. 
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belle zur Verzeichnung der Zahnkurve für Räder mit 
er uh als 61 Zähnen. 
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N 


t 
T 


103,83 
104,30 
104,77 
105,27 
105,75 
106,22 
106,72 
107,19 
107,69 
108,17 
108,64 
109,14 
109,61 
110,09 
110,58 
111,06 
111,53 
112,03 
112,50 
113,00 
113,47 
113,97 
114,45 
114,92 
115,39 
115,89 
116,37 
116,87 
117,34 
117,81 
118,31 
118,78 
119,25 
119,76 
120,23 
120,73 
121,20 
121,67 
122,18 
122,65 
123,12 
123,62 
124,09 
124,56 
125,07 
125,54 
126,04 
126,51 
126,98 
127,49 
127,99 
128,46 
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N 


t 
m 


128,93 
129,40 
129,91 
130,38 
130,85 
131,35 
131,83 
132,29 
132,80 
133,27 
133,74 
134,24 
134,71 
135,22 
135,69 
136,16 
136,66 
137,13 
137,60 
138,10 
138,57 
139,06 
139,55 
140,02 
140,52 
140,99 
141,47 
141,97 
142,43 
142,94 
143,41 
143,89 
144,39 
144,86 


Die Mittelpunkte der Kreisbögen für die Zahnflanken 
liegen auf einem Kreiſe, deſſen Halbmeſſer wir mit N bez 
zeichnen und zunächſt beſtimmen wollen. (Es iſt der Grund— 
kreis der Evolvente.) 

Wir ſuchen in der erſten Reihe der vorſtehenden Ta 
bellen, welche mit Z- überſchrieben ift und die Zähnezahlen 
enthält, die Zähnezahl des zu verzahnenden Rades auf und 


gehen horizontal weiter in die mit v bezeichnete Vertikal⸗ 


reihe. Die in dieſer Vertikalreihe ſtehende Zahl iſt das Vere 
Haltnig der Länge des Halbmeſſers R zu der Theilung t; 


durch Multiplikation des Verhältniſſes = mit der Bogen⸗ 


theilung t finden wir die Länge des Halbmeſſers R. 


Bei unſerm erſten Räderpaare mit 20,6 Bogentheilung 
hat das große Rad 90 Zähne; wir finden aus der Tabelle 
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für Z = 90 a = 13,83 und daher it R = 13,83 X t 
oder 13,83. 20,6 — 35,96. 

Für das kleine Rad mit 11 Zähnen gibt die Tabelle 
= zu 1,69, folglich it N — 1,69.t oder 1,69.2,6 


0 
Um den Halbmeſſer R aus der Durchmeſſertheilung zu 
finden, gehen wir von der aufgeſuchten Zähnezahl Z horizontal 
R 


weiter nach rechts bis in die mit — überſchriebene Vertikal⸗ 

reihe der Verhäftniffe des Halbmeſſers R zur ODurdmeffer- 

theilung K und multipliziren die hier ftehende Zahl mit 
T 


t 
dem Werthe von —, der bei dem Yade angewendet ift. 
T 


Wir erhalten hiernach bei unſerm zweiten Räderpaare 
mit der Durchmeſſertheilung 1,8 für das große Rad mit 
R 


Ss 

120 Holzkämmen . 57,93, alfo N = 5793. JL 

T 

= 5793.18 = 104m, 27, und für das kleine Rad mit 
& N 

3 Ces E t 

45 Zähnen — = 21,74, folglich R= 21,74 —=214. 

T 


1 

Nach der Aufzeichnung dieſer Kreiſe berechnen wir uns 
die Halbmeſſer der Kreisbögen für die Zahnflanken. 

Für cin Rad mit mehr als 61 Zähnen kann 
die Evolvente vom Kopfkreiſe bis zu dem Fußkreiſe durch 
einen Kreisbogen erſetzt werden. Die Länge p des Halb- 
meſſers dieſes Kreisbogens findet ſich mit Hülfe der Ta⸗ 
belle, wenn man von der in der erſten Reihe ſtehenden 
Zähnezahl Z des Rades horizontal nach rechts geht bis in 


die mit E bezeichnete Vertikalreihe des Verhältniſſes des 


Krümmungshalbmeſſers p zur Bogentheilung t und die hier 
ſtehende Zahl mit der Bogentheilung des Rades multiplizirt. 


Das große Rad für die Winde hat 90 Zähne, ſuchen 
wir in der Vertlkalreihe Z 90 auf und gehen horizontal bis 


in die mit + bezeichnete Vertikalreihe, fo finden wir 


£ = sa folglich it p=311.t==3,11.26 = 905. 
Aus der Durchmeſſertheilung = eines Rades finden 


wir den Halbmeſſer p des Krümmungskreiſes der Zahnkurve 
ebenfalls, wenn wir von der Zähnezahl in der Reihe Z hoz 
p 


== 
rizontal bis in die mit = bezeichnete Vertikalreihe gehen 


und die hier angegebene Zahl mit der Durchmeſſertheilung 
multipliziren. 
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Bei dem Rade mit 120 Holzkämmen findet "o + 


T 
= 15,52; folglich iff p = 010/8218 


= 207,04. 

Durch die Cintheilung des Theilkreiſes und das Muf- 
tragen der Zahnſtärke haben wir bereits die Punkte gewon- 
nen, durch welche der Zahnbogen geführt werden muß. Neh- 
men wir daher die Länge des Halbmeſſers in den Zirkel, 
ſetzen die Bleiſpitze oder die Reißfeder in jene Punkte des 
Theilkreiſes und die andere Spitze des Zirkels auf den Kreis 
vom Halbmeſſer R, ſo können wir aus dieſem Mittelpunkte 
die Zahnkurve vom Kopfkreiſe bis zum Fußkreiſe beſchreiben. 

Hat das Rad weniger als 61 Zähne, ſo gibt 
ein einziger Kreisbogen keine befriedigende Uebereinſtimmung 
mit der Evolvente mehr. Dann muß die Evolvente durch 
zwei Kreisbögen erſetzt werden, durch einen Kreisbogen vom 
Halbmeſſer pa für den ſchwach gekrümmten Theil außerhalb 
des Theilkreiſes und durch einen Kreisbogen von kleinerem 
Halbmeſſer pi für den ſchärfer gekrümmten Theil der Evol— 
vente innerhalb des Theilkreiſes bis zu dem Grundkreiſe der 
Evolvente vom Halbmeſſer R, bis zu welchem die Evolvente 
nur geht. Das etwa noch fehlende Stück der Jahnflanke 
vom Grundkreiſe R bis zum Fußkreiſe kommt nicht zur Wire 
kung auf die Zähne des anderen Rades und kann radial 
gemacht werden, um den Zähnen des anderen Rades den 
Durchgang zu geftatten. 

Die Größe von pa uud pi findet ſich aus der erften 
Tabelle durch Aufſuchen der der gegebenen Zähnezahl ent- 
ſprechenden und horizontal neben derſelben ſtehenden Ver— 


hältniſſe ee in den entſprechend bezeichneten Ver— 


tikalreihen und durch Multiplikation derſelben mit der 

Bogentheilung t; oder, bei Anwendung der Durchmeffer- 

theilung, durch Aufſuchen der der Zähnezahl Z zukommen— 
pä Bi, 


g 2 Sn Sm 
den Verhältniſſe rg und durch Multiplikation derſelben mit 


t 
der Durchmeſſertheilung Ze 


Für das Rad von 11 Zähnen unſeres erſten Rädere 
paares mit der Bogentheilung 2,6 finden wir bei Z — 11 


00% pa— 0,90 - 2,6 — 20,34, 


=| 


— 


L = 0,26; pi= 0,26 . 2,6 = Oem, 98. 


Bei dem zweiten Räderpaare mit der Durdmefferthei 
lung 168 hat das kleine Rad 45 Zähne; deshalb wird für 
dé 45 


E = 757; pas 7,57 . 18= 13083, 
* 

pi : m 

T 3,33; pi = 3,33 + 1,8 = 6,0. 
E 
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Nehmen wir die Länge pa in den Zirkel, ſtellen die 
Bleiſpitze oder Reiffeder in den Punkt des Theilkreiſes, durch 
welchen die Zahnkurve gehen foll, und die andere Spitze auf 
den Grundkreis R, ſo beſchreiben wir aus dieſem Mittelpunkte 
den Bogen von dem Theilkreiſe bis zum Kopfkreiſe. Der 
Mittelpunkt des Kreiſes für die Abrundung vom Theilkreiſe 
bis zum Grundkreiſe liegt ebenfalls auf dem Grundkreiſe R; 
wir ſtellen daher die Zirkelſpitze in der Entfernung pi vom 
Theilpunkt des Theilkreiſes auf den Grundkreis und be— 
ſchreiben den Bogen vom Theilkreiſe bis zum Grundkreiſe. 

Die Zähne ſtehen auf dem Zahnkranze und dieſer wird 
durch die Arme mit der auf der Welle feſtgekeilten Nabe 
verbunden. 


Die Berechnung der Arme. 

Die Arme eines Zahnrades find durch den Zahndruck 
der Biegung um ihren in der Nabe eingeſpannten Endquer- 
ſchnitt ausgeſetzt und müſſen daher nach der Biegungsfe— 
ſtigkeit berechnet werden. 

Der Querſchnitt der Arme iſt in Fig. 3 und 6 zu 
ſehen; er beſteht aus zwei rechtwinkelig zu einander ftehen- 
den Rippen, von denen die ſtärkere Hauptrippe mit ihrer 
größeren Dimenſion h normal zur Achſe des Rades in der Rih- 
tung des einwirkenden Druckes ſteht und daher faſt allein 
der Biegung widerſtehen muß, während die ſchwächere Ne- 
benrippe nur zur Abſteifung gegen ſeitliche Preſſungen 
dient. Die Hauptrippe erhält zum Querſchnitt ein Rechteck; 
die Nebenrippe wird als ein einfaches (Fig. 3) oder ein 
doppeltes (Fig. 6) Trapez mit ſich ſchwach verjüngenden 
Seiten wegen des leichteren Aushebend des Modelles aus 
der Form hergeſtellt. 

Denken wir uns den Arm fortgeſetzt bis zur Wellen— 
mitte, ſo berechnet ſich die Höhe h des Arms, in dem 
Durchmeſſer der Welle, normal zur Länge des Arms ge- 
meſſen, nach den folgenden Formeln, in welchen N die Ane 
zahl der Arme des Rades und d den bei der Berechnung 
der Theilung benutzten Wellendurchmeſſer bedeutet: 


h 17 wenn Welle und Arm aus deme 
13) 3 ſelben Material, z. B. beide aus 
N Gußeiſen, 
oder 
14) ehr 33,33 wenn die Welle aus Schmied» 
ec tse ES eifen, die Arme ans Gußeiſen, 


unter der Vorausſetzung, daß die ſchwächere Dimenſion des 
Hauptarms, die Breite b, ls der Höhe oder 


we 


beträgt, Die Arme geben dann mit der Welle gleiche Sicher: 
heit gegen das Ueberſchreiten der Elaſtizitätsgrenze. 

Für die vorkommenden Werthe von N find die Vers 
hältniſſe der Armhöhe h zu dem Wellendurchmeſſer nachſtehend 
angegeben. 

Welle von Schmiedeiſen. 


Wenn N = see | 8 | 10 


wird — = | 1,59 | 145 Da | 12 1,15 | 1,07 


Welle von Gußeiſen. 


= 2445 6 lag 
wird 4 = | 118 1,08 Dm on 0,86 | 0,79 
U 


Wir finden mit Hülfe diefer Reſultate die Armhöhe h, 
wenn wir die Anzahl N der Arme des Rades nach dem 
Gefühl beſtimmen, den vertikal unter der Armzahl N ſtehen⸗ 


den Werth von d aus der Tabelle nehmen und dieſen mit 


dem Wellendurchmeſſer d multipliziren. 
Bei dem erſten Rade unſeres erſten Räderpaares iſt 
N = 6 genommen; wir finden für eine ſchmiedeiſerne Welle 


Sch h 
den zugehörigen Werth von A 126, mithin ift h = 1,26-5,3 
== 66 
Die Breite des Armes ift E = 1™3 zu machen. 


Das Rad mit den Holzkämmen hat 8 Arme erhalten; 
deshalb ift für N—8 


x : 
q 15155 E ikio e. 


2,0, 
5 v 

Das in das Holzkammrad eingreifende Rad hat 5 
Arme bekommen, folglich 


h h 
= = 135; h=1,35-8=10™8, und 5 2, 1em. 


d 

Sollten die Arme zu ſtark ausfallen, ſo muß ihre An⸗ 
zahl vermehrt werden, und wenn fie an der Nabe zu ſehr 
in einander gehen, müſſen weniger genommen werden. 
Die Armhöhe nimmt ab nach dem Radkranze zu, des 
leichten Ausſehens und der Materialerſparniß halber; ſie be- 
trägt im Theilkreiſe gemeſſen noch 0,7 h. 

Die mittlere Stärke der Nebenrippe kann gleich % der 
Armhöhe h gemacht werden. 
k Die Kranzſtärke des Rades muß genügend ſein, um 
eine Formänderung des Kranzes in Folge des Zahndrucks 
nicht zu geſtatten; fie muß um fo größer fein, je weiter die 
den Kranz unterſtützenden Arme entfernt ſtehen. Die Entfer⸗ 
nung der Arme am Kranze hängt ab von der Anzahl der 
Arme des Rades; je geringer diefe Anzahl, deſto weniger ift 
der Kranz unterſtützt, um ſo ſtärker muß er ſein. Außerdem 
wächſt mit dem Halbmeſſer des Rades die freiliegende Länge 
des Kranzes bei derſelben Armzahl; es muß der Kranz auch 
mit dem Halbmeſſer des Rades wachſen. Da die Armhöhe 
aber ebenfalls mit der Verkleinerung der Armzahl und der 
Vergrößerung des Radhalbmeſſers zunehmen muß, fo fanu 
man die Kranzſtärke mit der Armhöhe in ein beſtimmtes Rer- 
hältniß ſetzen und fle der Erfahrung gemäß für Eiſenzähne 
zu HS der Armhöhe, alfo gleich der Breite der Hauptrippe, 
annehmen. Zur größeren Steifigkeit ſetzt man unter das 


Rechteck des Kranzes noch ein Quadrat mit der Seite e 


gleich der Kranzſtärke oder Armbreite und läßt des Muş- 
Mitth. d. Gew.⸗Vereins. — Neue Folge, 1861, Heft 4. 
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hebens des Modelles aus der Form wegen die innere Kranz- 
ſeite etwas anlaufen. 

Man richtet es gern ſo ein, daß die Kranzſtärke nicht 
zu verſchieden von der Zahnſtärke wird. 

Für ein Rad mit Holzkämmen muß der Kranz 
Löcher für die verjüngten Kammſtiele erhalten. Die obere 
Breite des Loches ift ungefähr 0,88 b und die Metallftärke 
neben dem Lode 

c= O, Sem E 0,3t (in Centimetern) 

oder c= 316“ 0 t (in engl. Bollen) 
zu nehmen. In den Fig. 4 und 5 iſt die Befeſtigung der 
Kämme in dem Kranze zu ſehen. Die Höhe des Kranzes 


wird hier gleich = gemacht und keine Verſtärkungsrippe anz 
gewendet. 


Die Nabe des Rades. 


Die Wandſtärke der Nabe muß genügen, um nament⸗ 
lich ein Aufſpringen derſelben beim Aufkeilen zu verhindern. 
Sie wird erfahrungsmäßig 
bei ſchmiedeiſernen Wellen S= 0,5 + O, 4d in Centimetern 
oder 8 — 3/16“ + 0% d in engl. Jollen 

bei gußeiſernen Wellen 8 — 0,5 + 1/3 d in Centimetern 
oder 8 = Ale" Ha d in engl. Zollen 

genommen. ; 

Die Länge der Nabe muß mindeftend gleich ber Nad- 
breite b fein und mit dem Halbmeſſer R des Rades zuneh⸗ 
men wegen der ſoliden Befeſtigung gegen ſeitliche Drücke; ſie 


kann 
N b 0,06 - R 
betragen. 

Der Keil zur Befeſtigung der paſſend ausgebohrten 
Nabe wird 

k = 0m6 E 0,2d in Centimetern 
oder k = 1y“ + 0,2 d in engl. Zollen 
breit gemacht. 

Bei kleinen Rädern liegen Nabe und Kranz nicht weit 
von einander; fie erhalten dann ſtatt der Arme eine maſſive 
Scheibe. E 
Fallen Kranz und Nabe zufammen, fo erhält man ein 
Blockrad, wie in Fig. 1 und 2. Das Rad mit 11 Zähnen. 


Bei einem kleinen Rade mit wenig Zähnen fallen die 
Zähne an dem Fuße durch die radiale Begrenzung zu 
ſchwach aus; man gießt dann ſeitlich eine oder zwei Bere 
ſtärkungsſcheiben an. 

Bei Rädern von cirea 2 Meter Durchmeſſer verhütet 
man eine durch das ungleichzeitige Erkalten des Kranzes und 
der Nabe zu befürchtende Spannung in den Armen, indem 
man die Nabe bei dem Guſſe theilt; nach Ausfüllung der 
Oeffnungen werden ſchmiedeiſerne Ringe warm aufgezogen, 
welche die einzelnen Stücke der Nabe feſt vereinigen. (Siehe 
das große Rad der Fig. 4 und 5.) 

Räder mit mehr als 3 Meter Durchmeſſer werden mei- 
ſtens nicht mehr in einem Stück gegoſſen, ſondern aus ein⸗ 
zelnen Theilen zuſammengeſetzt. 

(Fortſetzung und Schluß in einem der nächſten Hefte.) 


14 
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Eine Längentheilmaſchine. 
Beitrag zur Löſung des Problems: mittelſt einer konſtanten Kreis- 
theilung beliebige Längen in gleich viele Theile zu Wellen ?). 


Von Gottl. von Göhl, Königl. Lehrer der praktiſchen Mechanik 
und des Maſchinenzeichnens zu Landau. 
(Mit Abbildungen auf Tafel VII.) 

Die Eintheilung einer gegebenen Länge in eine beſtimmte 
Anzahl gleicher Theile kann auf verſchiedene Weiſe ausgeführt 
werden, je nachdem entweder ein eingetheiltes Originalmaß 
kopirt oder die Eintheilung unmittelbar hergeſtellt werden ſoll. 

Am häufigſten wird hierzu eine ſorgfältig ausgeführte 
Schraube angewendet, welche eine Platte oder den Theiltiſch 
auf zwei Wangen fortbewegt, und um das Maß der Bewe— 
gung genau beſtimmen zu können, iſt gewöhnlich an dem 
vorderen Ende einer ſolchen Schraube eine in hundert 
gleiche Theile eingetheilte und mit einem Handgriff verſehene 
Scheibe angebracht, an der mit einem Index der hundertſte, 
mit einem Nonius aber der tauſendſte Theil eines Schrauben- 
umganges abgeleſen werden kann. 

Eine ſo eingerichtete Schraube kann nicht nur beim 
Kopiren mit Vortheil zum Einſtellen und zur Kontrole be— 
nutzt werden, ſondern muß oft auch die Stelle von Normale 
ſtäben vertreten. In dieſem Falle muß für die Länge des 
aufzutragenden Maßes die Zahl der Schraubenumgänge be— 
ſtimmt, oder wenn das Verhältniß der Umgänge zu einem 
beſtimmten Maß bekannt iſt, berechnet werden, und, indem 
für die einzelnen Theile eine Tabelle entworfen iſt, können 
dieſe aufgetragen oder gezogen werden. 

Obwohl die Genauigkeit einer ſo unmittelbar herge— 
ſtellten Theilung hauptſächlich von der Theilſchraube abhängt, 
ſo laſſen ſich doch mit guten nach dieſem Prinzip gebauten 
Längentheilmaſchinen Maße herſtellen, die nichts zu wün— 
ſchen übrig laffen. 

Ein anderes Prinzip, jede beliebige Längentheilung her— 
zuſtellen, beſteht in der Projektion eines genauen gegebenen 
Normalſtabes zu dem einzutheilenden. 

Um nämlich durch Anwendung eines einzigen Normal- 
ſtabes, deſſen abfolute Länge gleichgültig, aber deffen Verz 
hältniß zu einem anderen Maße genau bekannt fein muß, 
jede beliebige Längentheilung herſtellen zu können, wird der 
Normalſtab, deſſen Kanten und Flächen genau gerade ſein 
müſſen, auf einer um die Achſe eines Kreiſes drehbaren und 
mit Monien verſehenen Alhidade befeſtiget. 

Dieſer von 15 zu 15 Minuten getheilte Kreis, an dem 
mittelſt Nonien 20 Sekunden abgeleſen werden können, iſt in 
der Mitte auf der Maſchine unveränderlich und ſo befeſtiget, 
daß, wenn der Normalſtab mit dem zu theilenden und der 
Führung des Reißerwerkes genau parallel ſteht, auch der 
Nullpunkt der Alhidade mit dem des Kreiſes zuſammentrifft. 

Soll nun eine gegebene Länge in eine beſtimmte An- 
zahl, z. B. 120 Theile getheilt werden, ſo muß man eine 
Anzahl Theile des Normalſtabes nehmen, deren Summe größer, 
als die Länge des zu theilenden Maßes iſt, in welche aber 
die Zahl 120 ohne Reſt aufgeht, und nun den Winkel, unter 


*) Herr Göhl hat das der Redaktion vorher unbekannte Ver⸗ 
fahren angewandt, denſelben Artikel auch dem baherſchen Kunſt- und 
Gewerbeblatte (Monat Juni 1861) als Orginal einzuſenden. Die Red. 
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welchen der Normalſtab geſtellt werden muß, damit die ſenkrechte 
Projektion deſſelben der verlangten Länge entſpricht, berechnen. 

Ein durch eine Feder immer an die Kante des Normal— 
ſtabes hingezogenes, an ihr fortgleitendes und mit einem 
Fadenkreuz verſehenes Mikroſkop dient zur Einſtellung der 
einzelnen Theile. 

Wenn auch die Genauigkeit der Leiſtungen von nach 
ſolchen Prinzipien gebauten Längentheilmaſchinen durchaus 
nicht in Zweifel gezogen wird, fo find fie doch immer fom- 
plizirt und koſtſpielig, und fordern eine wohlgeübte Hand- 
habung. Abgeſehen davon aber dürfte es auch für manchen 
Gewerbtreibenden, der ſehr viele verſchiedene Längen, z. B. 
Thermometer — Manometer (Federwagen) — Skalen und 
dergl. in gleich viele gleiche Theile zu theilen hat, wünſchens⸗ 
werth ſein, eine ſehr einfache, billige und leicht zu fertigende, 
eine zeitraubende jedesmalige Berechnung nicht bedürfende 
Längentheilmaſchine kennen zu lernen. 

Im Nachſtehenden fol nun eine ſolche, in Fig. 1 in der 
vorderen Anſicht, in Fig. 2 in der Anſicht von oben abge— 
bildete, leicht zu behandelnde Längentheilmafdine näher er- 
läutert werden. 

A iſt eine genau ebene, länglich viereckige Platte, auf 
welcher der meſſingene eingetheilte Bogen B, deffen Mittel- 
punkt in M liegt, in parallelem Abſtande feſtgeſchraubt iſt. 

Mund N find ſenkrecht ſtehende, auf der Platte A feſt— 
geſchraubte Drehachſen für die zwei eiſernen viereckigen Stäbe 
CC, an deren vorderer Stirnfläche zur genauen und fideren 
parallelen Bewegung zwei loſe genau konzentriſche ſtählerne 
Rollen R und H: angeſchraubt find. 

Von den Punkten M und N find die Stäbe C C” auf 
ihren oberen Flächen möglichſt fein in gleiche Theile einge- 
theilt, damit die beiden meſſingenen Hülſen H und H“ welche 
in ihren Mitten Drehachſen D und D’ für eine Verbindungs⸗ 
ſchiene E tragen, leicht, ſchnell und genau, entweder mittelſt 
ſcharfer Kanten oder mittelſt Nonien auf gleiche Abſtände zu 
MN eingeſtellt werden können, und zu deren unverrückbarer 
Feſtſtellung die Stellſchrauben G G* dienen. 

An dem Bogen B ift ferner eine Klemme L verſchieb— 
bar, die aber durch die Schraube F in jeder Stellung auf 
den Bogen unverrückbar feſtgeſtellt werden kann, während die 
Mikrometerſchraube K die feine Einſtellung des Stabes G 
mit dem an ihn geſchraubten Index I bewirkt. 

Stehen die beiden Stäbe C und Ce mit der nuthförmig 
ausgearbeiteten Verbindungsſchiene E in ganz gerader Linie, 
ſo muß der Nullpunkt des Index auf dem Nullpunkte der 
Bogentheilung ſtehen. 

Iſt nun der Bogen in der Weiſe in eine beſtimmte 
Anzahl (wie in Fig. 3 erſichtlich) progreſſid zunehmende 
Theile getheilt, z. B. in 100, und der Nullpunkt des Inder 
auf den Nullpunkt der Bogentheilung geſtellt, ſo hat man 
nur die beiden Schieber-Mittel D und Dr fo weit von den 
Drehpunkten MN entfernt feftzuftellen, als die zu theilende 
Länge iſt. ; 

Ein in der Nuth der Verbindungsſchiene E — deren 
Drehpunkte D und D' genau wie M und N bon einander 
entfernt fein müſſen — geführter Meißel wird bei genauer 
Einſtellung des Index auf der Theilung des Bogens jede 
gerade Linie, wenn ihre Länge bei MD und ND genau 
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eingeftellt wurde, in ebenſo viele gleiche Theile theilen, als 
Theile vom Bogen genommen werden. 

Die Genauigkeit einer Theilung hängt bei dieſem Prinzip 
von der Bogentheilung ab, deren Theile entweder nach Fig. 3 
auf empiriſche Weiſe geſucht und aufgetragen werden, oder 
es kann auch der Bogen auf einer Kreistheilmaſchine einge- 
theilt werden, nachdem deſſen einzelne Theile auf folgende 
Weiſe berechnet ſind. 

Geſetzt, es jou z. B. auf dem Bogen der Punkt D 
Fig. 4 für das erſte Zehntel des Ganzen AB beftimmt 
werden, ſo hat man, da 5 und FD=AC ijt 

sin x SAnS ho 
log sin x =10g 110 = 9,0000000 — 10; < x = 50 447, 
Für den Punkt L oder 2½ hat man 


sin x Fr 2ho 
log sin x = log Din = 9,3010300 — 20; < x= 110 32 
Maj dt eats 


Wird nun die zu theilende Skale oder der Maßſtab 
auf die mit einer Korrektion verſehene Platte P genau 
parallel zur Fläche A aufgeſpannt, ſo iſt es ein Leichtes mit 
einem in der Nuth der Schiene E laufenden Meißel nach 
jeder Indes- Einftellung die Linien zu ziehen. 

Daß von verſchiedenen Längen die gleichen Unterabthei: 
lungen, z. B. 15, ½, / auf dem Bogen immer in einen 
Punkt zuſammenfallen, zeigt die Projektion der verſchiedenen 
Skalen A, B, C, Fig. 3. 


Pendeluhren mit konstanter Kraft. 
Mittheilung des Profeſſors Rühlmann. 
(Mit Abbildungen auf Tafel VII.) 

Bei Gelegenheit der Berichterſtattung über die hanno⸗ 
verſche Gewerbe-Ausſtellung vom Jahre 1859 in dieſen Mit- 
theilungen (Jahrgang 1859, Seite 193) wurde (Seite 250) 
mit Bedauern hervorgehoben, daß auch in unſerm Lande das 
Uhrmachergeſchäft immer mehr den Uhrenhandel ergriffe, das 
Selbſtarbeiten und damit külnſtleriſche Fortſchreiten aber Dae 
durch in den Hintergrund treten ließe. 

Wenn man auf dieſe Thatſache auch mit Recht ant⸗ 
worten kann, daß jeder Gewerbtreibende zunächſt feinem 
Gefehäfte diejenige Richtung zu geben hat, welche ihm den 
größten Verdienſt verſchafft und damit gewiſſermaßen die 
Sache ihre Erledigung gefunden haben könnte, fo ijt es doch 
um ſo erfreulicher, wenn ungeachtet der bemerkten Zuſtände 
ſich hin und wieder noch Männer finden, die ſich mit der 
Verbeſſerung und Vervollkommnung von Gegenſtänden der 
Uhrmacherkunſt beſchäftigen. 

Vor Kurzem nahmen wir bereits Veranlaſſung, in leh- 
terer Beziehung die jüngſten Uhrmacherarbeiten des Uhr⸗ 
machers Weule in Bokenem (Mittheilungen, 1861, S. 101), 
zu beſprechen und der beſonderen Beachtung zu empfehlen, 
woran wir heute die Beſchreibung einer Uhr reihen, die der 
Uhrmacher Voß in Dannenberg bei der diesjährigen General 
Verſammlung des Gewerbe-Vereins in Hannover, ausge⸗ 
ftellt hatte. 
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Voß's Uhr gehört zur Gattung, welche man Pendel 
mit fonftanter Kraft zu nennen pflegt, wozu alſo auch die 
oben erwähnten Weule'ſchen Uhren zu rechnen ſind, und mit 
deren Vervollkommnung ſich bekanntlich die Uhrenkünſtler in 
den letzteren Jahren mehrfach beſchäftigten. 

Die Anordnung des Voß''ſchen Pendels mit konſtanter 
Kraft ſtützt fih auf ein anderes Prinzip als das von Weule 
angewandt ift, nämlich auf das des Pariſer Uhrmachrs Win- 
nert (ein Oeſterreicher)“); Winnerl's Pendel ift aber auch 
bereits in Hannover weſentlich verbeſſert, und zwar 
von Herrn Mechaniker und Uhrmacher Löh defink bereits 
vor mehreren Jahren für einen der polpytechniſchen Schule 
gehörigen Regulator, weshalb wir mit der Beſchreibung des 
letzteren beginnen und dabei auf die Abbildung deſſelben 
Fig. 9 Tafel VII. verweiſen. 

Der Anker kmn nebſt feinem Hemmungsrade r befindet 
ſich hier außer aller direkten Verbindung mit dem Pendel dap, 
welches im feſten Lager e an einer Stahlfeder d aufgehan— 
gen ift. Zwiſchen d und a hat man ein aus der Abbildung 
hinlänglich zu erkennendes zweiarmiges Stück bef eingefügt, 
welches au feinen äußerſten Enden Schälchen g trägt, deren 
Mitten von der Pendelachſe gleich weit abſtehen. Endlich 
hat man an den Enden k der gleicharmigen Ankerarme k1 
an Seidenfäden i kleine Metallkugeln h von ganz gleichem 
Gewichte aufgehangen. 

Iſt das Pendel durch entſprechende Erhebung mit der 
Hand aus der Gleichgewichtslage gebracht, ſo reicht der 
Impuls, welchen die betreffende Kugel h gegen das Forre- 
ſpondirende Schälchen g am Pendelarme e ausübt, vollſtän⸗ 
dig hin, dem Pendel ſo viel an inwohnender Bewegungskraft 
zu erſetzen, als es bei jedem Schwunge durch Luftwiderſtand 
und Reibung verlor. 

Hiernach erkennt man leicht, daß die ganze Anordnung 
die Bedingung einer konſtanten Triebkraft für das Pende 
dann erfüllt, wenn der Impuls, womit die Kugeln gegen 
die Arme be wirken, ſtets derſelbe ift und zwiſchen Kugeln 
und Schälchen g die unter Umſtänden mögliche Adhäſion 
keine nachtheilige Rolle ſpielt. 

Mit Vorſtehendem iſt hinlänglich zum Verſtändniß des 
Voßſchen Pendels vorbereitet, was Fig. 7 Tafel VII. in der 
Vorderanſicht und Fig. 8 in der Seitenanſicht dargeſtellt ift. 
Der Balancier b ift hier mit einer Gabel g in feſter Vere 
bindung. Erſterer wird von den ebenen Theilen zweier 
Arme y umfaßt und zwar derartig, daß bei horizontaler 
Stellung des Balanclers noch ein kleiner Spielraum por- 
handen bleibt. (Man ſehe hierzu Fig. 10.) Dieſe Arme 
haben zum Zweck, den Balancier fo lange zu halten bis eine 
Pendelſchwingung vollendet iſt. 

Die Arme y find ferner mit Stiften t und z in Ver⸗ 
bindung geſetzt, wovon erſterer durch eine Feder k, gegen feſte 
Stützpunkte am Geſtell der Uhr gedrückt wird, während jedes 
2 unterhalb mit einer Platte verſehen iſt, gegen welche beim 
Schwingen des Pendels der Stift e preßt und die Hebung 
des betreffenden Armes y veranlaßt. An jedem Ende des 
Balanciers ſind übrigens die kleinen Gewichtſtücke (1) und 
(2) eben fo aufgehangen, wie dies mit den Löhdefinkſchen 
Kugeln der Fall ift. 

Neuer Schauplatz der Künſte und Handwerke. Bd. 171, S. 199. 
14 * 
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Auf dem mit 6 Stiften r verfehenen Hemmungsrade, 
welches durch das Sekundenrad der Uhr getrieben wird, 
(f. Fig. 8) ſitzt ein dreiſeitiges Prisma m n o, das zwiſchen die in 
der Abbildung gehörig dargeſtellten Einſchnitte der Gabel g tritt. 

Macht beiſpielsweiſe das Pendel eine Schwingung nach 
links, ſo wirft die Kante n des Prismas, zufolge der Drehung 
des Hemmungsrades, die Gabel g nach rechts, entfernt fic 
aber auch derartig raſch von der Gabel, daß dieſe ſofort 
zurückfällt. In demſelben Augenblicke legt ſich einer der 
6 Stifte r des Hemmungsrades auf die Palette p und bewirkt 
ſo die Hemmung. Der Zylinder 1 wird durch das Pendel 
gehoben, der Zylinder 2 aber durch die Wirkung des Prismas 
mno gleichſam in die Höhe geworfen und dadurch die Palette 
der Gabel vom Stifte des Hemmungsrades entfernt. Letztere 
Operation wird jedoch durch den Army fo lange aufgehalten 
bis, bei der fortdauernden Schwingung des Pendels nach links, 
der Stift e den Arm y vom Balancier b entfernt. 

So wie ferner die Palette p vom betreffenden Etifle 
des Hemmungsrades frei wird, gelangt die Kante o des 
dreieckigen Prismas zur Wirkung, es wird die Gabel g nach 
links geworfen und das ſo eben erörterte Spiel wiederholt 
ſich von Neuem. 

So viel vorerſt über die Konſtruktion der Voß ſchen 
Uhr, wovon Referent hier am Orte Gelegenheit hat ein 
Exemplar zu beobachten und nicht unterlaſſen wird ſeiner 
Zeit weitere Mittheilungen hierüber zu machen. 

Vorläufig finde hier ein Zeugniß Platz, welches der 
erfahrene und tüchtige Hofuhrmacher Täger in Hannover 
über die beſchriebene Uhr ausſtellte: 

„Der Uhrmacher Voß aus Dannenberg zeigte in der 
letzten General-Verſammlung des Gewerbe-Vereins eine von 
ihm angefertigte Pendeluhr mit neuer Einrichtung konſtanter 
Kraft fir die Schwingungen des Pendels vor, welche ich in 
Augenſchein genommen habe. 

Aufgefordert, ein Gutachten über dieſe Uhr abzugeben, 
kann ich mich über das von Herrn Voß dabei durchdachte 
Prinzip, den Pendel-Schwingungen eine vom Triebwerke der 
Uhr unabhängige konſtante Kraft zu verſchaffen, nur lobend 
ausſprechen, wie auch zur fernern Ausführung bei Pendel- 
uhren beſonders empfehlen, da der Mechanismus dieſer Uhr 
vor andern ähnlichen mir bekannten den Vorzug verdient.“ 

Hannover, den 20. Juni 1861. 

Wilh. Täger, Hofuhrmacher. 


Verbeſſertes Sicherheitsventil. 
Vom Eiſenbahn-Maſchinentechniker Georg Meyer 
in Hannover. 

In den Mittheilungen des Gewerbevereins für das 
Königreich Hannover (1860, Seite 74) wird ein Sicherheits⸗ 
ventil erwähnt, welches zuerſt von dem Mechaniker Bodmer 
in Mancheſter konſtruirt wurde. Bei der Konftruktion dieſes 
Ventils iſt Bodmer von der Idee ausgegangen, den Druck, 
welcher das Ventil bei der Mapimaldampfſpannung hebt, 
während des Dampfabfluſſes konſtant zu erhalten. 

Es iſt nämlich eine durch Verſuche hinlänglich beſtätigte 
Thatſache, daß die gewöhnlichen Sicherheitsventile nicht ger 
nügend Dampf entweichen laſſen, um raſch die normale 
Dampfſpannung wieder herzuſtellen. 


Verbeſſertes Sicherheitsventil. 
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Verſuche, welche von einem Civil-Ingenieur Cohen 
ausgeführt ſind und die das eben Geſagte beſtätigen, ſind ſchon 
im Polyt. Centralblatte von 1853 (Seite 591) mitgetheilt. 

Derſelbe benutzte zu dieſen Verſuchen den Keſſel einer 
16pferdigen Dampfmaſchine und befanden ſich an dieſem 
Keſſel 3 Sicherheitsventile, jedes von 2½ Zoll Durchmeſſer. 
Die Belaſtungen dieſer 3 Ventile waren folgendermaßen ans 
geordnet: 

Ventil NC I wurde für 2, Ventil AZ II wurde für 
3 und Ventil ME III wurde für 5 Atmoſphären Ueber: 
druck belaſtet; dabei waren AC I und II gewöhnliche Hebel- 
ventile mit Gewichtsbelaſtung, während M III direkt bez 
laſtet war. 

Der Keſſel wurde geheizt und alle Dampfausſtrömungs— 
öffnungen abgeſperrt. 

Als die Dampfſpannung 2 Atmoſphären erreichte, fing 
U an abzublaſen; nach Verlauf von 20 Minnten betrug 
die Dampfſpunnung 3 Atmoſphären, wobei AZ IL Dampf 
entweichen ließ; nach ferneren 16 Minuten betrug die Dampf- 
ſpannung 5 Atmoſphären, und AZ III fing auch an ab⸗ 
zublaſen. Trotz des Abblajens aller 3 Ventile ſtieg die 
Dampfſpannung nach abermaligem Verlauf von 14 Minuten 
auf 6 Atmoſphären und ſehr kurz darauf auf 7 Atmo⸗ 
ſphären. Wegen der immer näher rückenden Gefahr einer 
Dampfkeffelerplofion wurden die Verſuche hier beendigt. — 
Der Hauptgrund, weshalb die gewöhnlichen Siderheitöventile 
nicht raſch genug die normale Dampfſpannung herzuſtellen 
vermögen, liegt wohl darin, daß während des Abblaſens 
dicht unter dem Ventile eine Abnahme der Dampfſpannung 
eintritt, fo daß die mittlere im Keſſel herrſchende Dampf- 
ſpannung während des Abblaſens nicht zur Wirkung kommt. 

Das vorhin erwähnte Bodmer'ſche Sicherheitsventil 
vermeidet dieſen Uebelſtand, da das Ventil nicht durch den 
Dampfdruck, ſondern durch den Waſſerdruck gehoben wird; 
allein das Ventil bedarf einer Kolbendichtung, wodurch Rei— 
bung erzeugt wird und wodurch dann die Wirkung des 
ganzen Apparats etwas unſicher wird. 

Eine ebenfalls dahin zielende Konſtruktion, einen möge 
lichſt konſtanten Dampfdruck beim Abblaſen des Ventils zu 
erhalten, ohne dabei den Nachtheil der Kolbenreibung zu 
haben, ift aus Fig. 1 und 2 zu erſehen: aa ift der Ventil⸗ 
ſitz, welcher nach oben und unten röhrenförmige Anſätze hat; 
bb ift das Ventil, welches bei cc auf einer etwa ½16 Zoll 
breiten Sitzfläche aufliegt; nach oben bilden die 3 Stege 
ddd (Fig. 2) die Führung und nach unten iſt an dem 
röhrenförmigen Anſatze des Ventiles ein Kupferrohr ange— 
löthet, deſſen äußerer Durchmeſſer nahezu gleich dem inneren 
Ventildurchmeſſer iſt und welches ſo lang ſein muß, daß es 
einige Zoll unter den normalen Waſſerſtand reicht. Der 
Hebel & ift mit 2 Zapfen verſehen, deren Schneiden zur 
Aufnahme der beiden Kloben h und k dienen; am andern 
Ende des Hebels hängt dann ein der Mapimaldampfſpan⸗ 
nung entſprechendes Gewicht. a 

Wird nun ein Dampffefjel, auf dem fih ein derartiges 
Ventil befinden möge, geheizt, ſo wird natürlich die Luft, 
welche fih in dem Rohre r befindet, von unten nach oben 
durch Waſſerdruck zuſammengepreßt. Ueberſchreitet dann die 
Dampfſpannung das vorgeſchriebene Maximum, fo wird fih 
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Fig 1. 


Verbeſſertes Sicherheitsventil. 
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Fig. 2. 


dad Ventil heben und der Dampf beginnt auszuſtrömen. 
Obgleich nun aber die Dampfſpannung an der Ausſtrömungs⸗ 
öffnung vermindert wird, fo bleibt doch der auf die Kreis- 
fläche 1 wirkende Druck immer gleich der mittleren Dampf⸗ 
ſpannung im Keſſel. Auf die Ringfläche oo wirkt der wäh⸗ 
rend des Ausſtrömens fih erpandirende Dampf; der Druck auf 
die Ringfläche n wird den auf die Ringfläche m überſteigen, 
weil bei m eine Expanſion des Dampfes eintritt, während 
bei n die volle im Keſſel herrſchende mittlere Dampfſpannung 
zur Wirkung kommt, fo daß alſo, wenn die Spannung bel 
m gleich der bei o anzunehmen wäre, auf die untere Ventil⸗ 
fläche unter allen Umſtänden die mittlere im Keſſel herr⸗ 
ſchende Dampfſpannung wirkt. Da nun aber beim Aus⸗ 
ſtrömen des Dampfes die Spannung bei o von der bei m 
gewiß ſehr wenig abweicht, ſo muß man annehmen, daß ein 
derartig konſtruirtes Sicherheitsventil die normale Dampf⸗ 
ſpannung raſcher herzuſtellen vermag, als ein nach der ge⸗ 
wöhnlichen Konſtruktion ausgeführtes Ventil. 

Um durch ein Beifpiel die Konſtruktion dieſes Veutiles 
näher zu erläutern, fei für einen Damprkeffel eine Sicher⸗ 
heitsventüfläche von 7 Quadratzoll erforderlich. Nimmt man 


nun den äußeren Durchmeſſer des röhrenförmigen Anſatzes 
bb zu 3 Zoll an, jo berechnet ſich, da die Ringfläche bei o 
eine Fläche von 7 Quadratzoll haben muß, der äußere 
Durchmeſſer der Ringfläche oder der innere des Ventilſitzes 
zu 42 Zoll, wofür 4 ¼ Zoll genommen wird. Es fragt 
ſich ferner, wie hoch muß ſich das Ventil heben, um für den 
Dampfabfluß eine freie Oeffnung von 7 Quadratzoll herzu- 
ſtellen. Der Umfang der Sttfläche beträgt 133/5 Zoll; 


ſonach iſt die erforderliche Hubhöhe des Ventils gleich 15% 
8 


oder etwa ½ Zoll. Hat fih das Ventil nun um ½ Zoll 
gehoben, fo muß zwiſchen der unteren Fläche des Lentilfitzes 
und der Ringfläche m ebenfalls noch eine Oeffnung von 
7 Quadratzoll vorhanden fein; die Entfernung der beiden 
eben genannten Flächen berechnet fih zu 8 Zoll. Es ere 
gibt fih alfo für das geſchloſſene Ventil die Entfernung der 
Ringfläche m von der Unterkante des Ventilſitzes zu ½ Zoll 
+ 5 Zoll — 11 Zoll. Es ift wohl ſelbſtverſtändlich, 
daß der Ventilhub ½ Zoll nicht überſchreiten darf, und 
kann dieſe Begrenzung des Hubes leicht durch einen über 
den Hebel faſſenden Kloben bewirkt werden. 
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Vermiſchtes. 


Torfſtichmaſchinen im Königreich Hannover ſind 
ſeit einiger Zeit in Rönneburg (unweit Harburg) zur vollſtändigen 
Zufriedenheit des Beſitzers, Herrn Gaſtwirth und Okonomen Küſter 
im Gange, über deren Konſtruktion und Leiſtung die Redaktion 
nachſtehende Notizen erlangte. 

Die Maſchinen ſind ſo einfach konſtruirt wie man es nur 
erwarten kann. An einer gezahnten Stange bewegt ſich ein vier- 
feitiges unten ſcharfes Eiſen von 12 und 10 Zoll Seitenlänge zum 
Abſtechen der Torfmaſſe auf und nieder; iſt daſſelbe auf dem Boden 
des Moores angekommen, ſo ſchiebt ſich durch Anziehen einer 
Schnur eine Eiſenplatte, die vorn ſcharf ift, unter jenen vierſeitigen 


Rahmen, ſchneidet die Torfmaſſe vom Boden ab und hält die ab⸗ 


getrennte Torfmaſſe beim Indiehöhewinden zugleich feft € 
ſticht ſodann die aufgewundene Maſſe in Stücke von 1 


ab, legt ſie auf eine Schiebkarre und theilt ſie au dieſer durch 


Hülfe eines Zugmeſſers in einzelne Törfe. Die Maſchine iſt 
in beſtimmten, dem vierſeitigen Rahmen gleichen Abſtänden ſeit⸗ 
wärts und vorwärts zu bewegen, und hebt das Moor auf 6 bis 
8 Fuß Tiefe (tiefer nämlich iſt das hier auszubeutende Moor nicht) 
aus; ſoll es tiefer ausgehoben werden, ſo iſt die Zahnſtange länger 
zu machen als an den in Küſters Beſitze befindlichen einen. 

4 Mann, von denen JE 

1 die Maſchine bedient, 

1 die Torfmaſſe von derſelben abhebt und in and Se, 

zerlegt, 

1 die Törfe nach dem Trockenplatze transportirt und 

1 dieſelben aufſetzt, 
liefern mit der Maſchine 12,000 bis 16,000 Törfe täglich, können 
dies Quantum aber, wenn ſie wollen, noch vergrößern. Der Preis 
einer Maſchine fol 250 of betragen und dieſelbe von Schwerin zu 
beziehen ſein. E 


ES 


Beſchreibung eines Kontrolapparats zum Meffen 
des in den Branntweinbrennereien gewonnenen 
Spiritus. Vom Ingenieur E. Perels. — Es iſt in neuerer 
Zeit vielfach in Auregung gebracht worden, die preußiſchen 
Steuergeſetze für Spiritus vom 8. Februar 1819 mit den Zu- 
ſätzen reſp. Abänderungen vom 10. Januar 1824 und 19. April 
1854, welche eine Verſteuerung des Maiſchraumes anordnen, durch 
eine Spiritusſteuer zu erſetzen. Motivirt iſt dieſe Abänderung voll⸗ 
ſtändig durch die Gutachten der Mitglieder des Königlichen Landes⸗ 
Oekonomie⸗Kollegiums, welche in der Broſchüre: die Fabrikat— 
ſteuer u. ſ. w. vom Landes⸗Oekonomierathe und Seneral-Sekretair 
des Königlichen Landes-Oekonomie-Kollegiums, Herrn C. v. Sal- 
viati (Berlin bei G. Boſſelmann, 1860) veröffentlicht wurden. 
Es wird in dieſem Gutachten übereinſtimmend ausgeſprochen, daß 
das jetzige Steuerverfahren nicht auf der Höhe der Zeit ſtehe, und 
ein ſo umfaſſender Induſtriezweig wie die Spiritusfabrikation nicht 
durch beengende Vorſchriften eingeſchloſſen werden darf. Die jetzige 
Steuererhebung wirkt lähmend auf die Spiritusbrennerei, und iſt 
außerdem vollſtändig ungleich vertheilt, da der Spiritusertrag von 
vielen durch den Fabrikanten nicht zu regulirenden Umſtänden ab⸗ 
hängt, die für die Steuererhebung vollſtändig unweſentlich ſind, 
und in den Steuergeſetzen durchaus keine Berückſichtigung gefunden 
haben. 


Es lag daher auf der Hand, daß die Frage, ob die Maiſch⸗ 
ſteuer nicht in eine Spiritusſteuer, in eine Verſteuerung des fertigen 
Produktes, umgewandelt werden könne, vielfach angeregt wurde. 
Die Ausführung dieſer naturgemäßen und für beide Theile, ſowohl 
für den Staat wie für den Fabrikanten, gleich vortheilhaften Ab⸗ 
änderung ſcheiterte bisher zum Theil an der Schwierigkeit, einen 
Apparat zu konſtruiren, der mit Genauigkeit die Menge des ge— 
wonnenen Spiritus ohne Anwendung großer Standfäſſer kontinuir⸗ 
lich anzeigt. 

Man kam bald auf den Gedanken, zwiſchen der Kühlſchlange 
und der Vorlage einen Flüſſigkeitsmeſſer, etwa nach Art unſerer 
Gasuhren, anzubringen, welcher die Menge des durchfließenden 
Spiritus anzeigt, die alsdann leicht abgeleſen werden kann. Den 


praktiſchen Ausführungen ſtand indeſſen der Umſtand entgegen, daß 


wir bei dem heutigen Stande der Technik noch keinen Apparat be- 
ſitzen, welcher mit Genauigkeit das Volumen einer durch ein Rohr 
fließenden Flüſſigkeit kontinuirlich angibt, und ſind die vielen Kon⸗ 
ſtruktionen von Waſſermeſſern, die in neuerer Zeit ſowohl durch 
techniſche Zeitſchriften veröffentlicht wurden, als auch theilweiſe in die 
Praxis Eingang gefunden haben, theils derartig komplizirt, daß 
eine allgemeine Anwendung nicht zu empfehlen wäre, theils ſo 
ungenau, daß das Meſſen der Flüſſigkeit durchaus keine Garantie 
für die Richtigkeit der Meſſung gibt. 


Trotzdem ein Haupthinderniß, welches der Konſtruktion der 
Flüſſigkeitsmeſſer entgegenfteht, die Bedingung der Fortpflanzung 
des Druckes, bei den Spiritusmeſſern wegfällt, ſo iſt doch bis 
jetzt kein Apparat konſtruirt worden, welcher von dem Hohen Fi- 
nanzminiſterium als hinreichend zuverläſſig anerkannt wurde, um 
auf Grund deſſelben die Umwandlung der Maiſchraumſteuer in eine 
Spiritusſteuer anzubahnen. 


Es ſind in vielen Ländern, namentlich in England, Preußen 
und Frankreich, feit einer Reihe von Jahren Preiſe auf die Erfin- 
dung von Flüſſigkeitsmeſſern ausgeſetzt, welche bis jetzt zu kei 
nem genügenden Reſultate geführt haben, trotzdem ſich eine große 
Anzahl von Technikern aller Länder vielfach und bis heute mit 
dieſem Gegenſtande beſchäftigt haben, und iſt ſogar von einigen 
Seiten ſchon die Anſicht aufgeſtellt worden, daß die Konſtruktion 
eines einfachen Apparats, welcher, in einer Röhre eingeſchaltet, die 
Quantität des durchfließenden Waſſers mißt, zu den praktiſchen 
Unmöglichkeiten gehört. 

Dagegen beſitzen wir ſeit vielen Jahren Apparate, welche mit 
vollkommener Genauigkeit das Volumen einer durch ein Rohr ftrö- 
menden Luftmenge meſſen, und dieſe Meſſung durch irgend eine 
Uebertragung ableſen laſſen, ich meine die Gasuhren, Gas- 
meſſer. Dieſe ſind in allen Ländern zur Meſſung der Quantität 
des verbrauchten Leuchtgaſes eingeführt, und arbeiten mit derartiger 
Zuverläſſigkeit, daß Irrthümer durch dieſelben faſt gar nicht vor- 
kommen und bei genauer Prüfung die Fehler an denſelben fih auf 
ein Minimum reduziren. 

Ich habe nun den Meßapparat für Spiritus auf das Prinzip 


der Gasmeſſer konſtruirt, und gehe jetzt zur Beſchreibung defjel- 
ben über. 


Der Apparat ift in folgendem Holzſchnitt dargeſtellt. 


Fig. 1. 
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5 Nil. 


Der Spiritus gelangt aus dem Kühlgefäß durch das Rohr a 
(Fig. I.) in das Reſervoir A, und wird daſſelbe in dem Maße, 
als er in der Kühlſchlange verdichtet wird, füllen. Das Reſervoir A 
ift mit dem Meßgefäß B durch einen Hahn C verbunden. Hat der 
Hahn die in Fig. III. angegebene Stellung, ſo verbindet er die 
beiden Gefäße A und B, jo daß, wenn ſich das Gefäß A mit Spi⸗ 
vitus füllt, B gleichzeitig und zu gleicher Höhe angefüllt wird. 
Das Meßgefäß B beſteht aus vollkommen hermetiſch verſchloſſenen 
Wandungen, die Fugen ſind verlöthet, ſo daß durchaus keine Luft 
in daſſelbe eindringen, noch aus demſelben entweichen kann. 

Die beim Anfüllen des Gefäßes mit dem gewonnenen Spi⸗ 


PT I 


ritus durch letzteren verdrängte Luft ift deshalb gezwungen, durch 
das Ventil D zu entweichen, deſſen ſchließender Theil aus einer 
zylindriſchen Gummikappe beſteht, welche auf zwei Seiten abge⸗ 
flacht und oben aufgeſchnitten iſt. Das ſo gebildete Ventil kann 
ſich nur nach außen öffnen, ſo daß die durch den einfließenden 
Spiritus verdrängte Luft aus demſelben entweichen, aber keine Luft 
durch daſſelbe in das Innere des Reſervoirs gelangen kann. In 
gewöhnlichem Zuſtande iſt das Ventil durch die natürliche Span⸗ 
nung der Gummitheile in fih vollſtändig luftdicht geſchloſſen, es 
öffnet fic) nur bei einem geringen Ueberdruck im Innern des Ge- 
fäßes, ſchließt fd aber ſofort wieder, nachdem der Gleichgewichts- 
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zuſtand zwiſchen der inneren und äußeren Luft wiederhergeftellt ift. 
Das Ventil iſt mit einem flantſchenartigen Anſatz verſehen, welcher 
gleichzeitig als Dichtung zwiſchen dem Meßgefäß und dem die Luft ab- 
leitenden Rohre b dient, und einen luftdichten Verſchluß herbeiführt. 

Dieſe Ventilkonſtruktion hat ſich in neuerer Zeit vorzüglich in 
ſolchen Fällen bewährt, wo die Temperatur der das Ventil pajfiren- 
den Flüſſigkeiten oder Luftarten nicht zu hoch war; da dieſes nun 
nicht der Fall iſt und außerdem wegen der großen Einfachheit der 
Konſtruktion Unregelmäßigkeiten durchaus nicht eintreten können, fo 
ſcheint mir dieſelbe hier am paſſendſten. 

Die Höhe der Flüſſigkeit in beiden Gefäßen ift aus dem Waſſer⸗ 
ſtandsglaſe E zu erkennen. 

Das Meſſen des gewonnenen Spiritus wird während des Ab- 
laſſens deſſelben bewerkſtelligt, und zu dem Zwecke der Hahn C um 
eine Drittel-Umdrehung gedreht. Dadurch werden die Gefüße A und B 
außer Verbindung geſetzt, ſo daß kein Spiritus nach B gelangen 
kann, und der im letzteren Gefäße befindliche Spiritus entleert ſich 
nun durch die im Hahnkörper befindliche Oeffnung e, welche mit 
einer beliebigen, in der Zeichnung nicht angegebenen Rohrleitung 
verſehen wird, um den ſo gewonnenen Spiritus in einem Gefäße 
aufzufangen. Während des Ablaſſens ſtrömt in dem 
Maße, als das Niveau der Flüſſigkeit ſinkt, Luft 
durch das Rohr din den Apparat, und es iſterſichtlich, 
daß genau eben fo viel Volumina Luft einftrömen wer- 
den, wie Spiritus den Apparat verlaſſen haben. Das 
Rohr d ſteht nun mit einem Luftmeſſer F in Verbindung, der 
genau nach Art der allgemeinen üblichen Gasmeſſer konſtruirt iſt. 
Die Luft gelangt aus der Atmoſphäre durch das Rohr e in den 
Luftmeſſer, deſſen Konſtruktion als bekannt vorausgeſetzt wird, und 
geht, wie oben erwähnt, durch d in das Meßgefäß. Der Stand 
der Zeiger im Luftmeſſer gibt demnach die Volumina Spiritus an, 
welche den Apparat verlaſſen haben. 

Wenn das Meßgefäß theilweiſe oder vollſtändig, je nach Belie— 
ben des Fabrikanten, entleert ift, wird der Hahn C wieder durch 
eine Drittel⸗-Umdrehung in die Stellung gebracht, dadurch die Kom- 
munikation zwiſchen beiden Gefäßen wieder hergeſtellt, die Luft aus 
dem Ventile D ausgetrieben, und fo der Apparat von Neuem ge- 
füllt. Das Ablaſſen kann nach beliebigen Zeiträumen geſchehen, 
und iſt es natürlich vortheilhaft, die Gefäße ſo groß als möglich 
herzuſtellen, um nicht nöthig zu haben, das Entleeren zu häufig vor⸗ 
zunehmen. 

Zu bemerken bleibt dabei noch Folgendes: 

Es müſſen beide Gefäße, A und B, dicht fein, das erſte, A, 

mindeſtens waſſerdicht, um keinen Spiritus austreten zu laſſen, das 
zweite, B, vollkommen luftdicht, fo daß die Luft, welche den 
Apparat beim Entleeren füllt, nur durch den Luftmeſſer F eintreten 
kann, und demnach vollſtändig gemeſſen wird. 
Es darf zwiſchen der Kühlſchlange und dem Gefäße A keine 
Flantſchenverbindung ohne ſteueramtlichen Verſchluß angebracht fein, 
damit durch dieſelben keine Flüſſigkeit abgelaſſen und ſo eine De⸗ 
fraude verübt werden kann. 

Die Gefüße A und B müſſen derartig verſchloſſen (verlöthet) 
ſein, daß ein Oeffnen derſelben nicht möglich iſt. 

Der Dreiweghahn C und das Waſſerſtandsglas E ſtehen, wie 
aus der Zeichnung erſichtlich, ebenfalls unter ſteueramtlichem Ver⸗ 
ſchluß, ſo daß durch die nothwendigen Schraubenverbindungen keine 
Flüſſigkeit abgelaſſen werden kann. An dem Gahn befindet fih 
gleichzeitig ein Stift k, welcher verhindert, daß die Oeffnung e mit 
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dem Gefäße A in Verbindung geſetzt werden kann. Dieſer Stift 
ſchlägt an eine eingefräſete Schulter des Hahnkörpers, und läßt über⸗ 
haupt nur die zum Betriebe erforderliche Drittel-Umdrehung des 
Hahnes zu. Die jedesmalige Stellung des letzteren könnte durch 
einen Zeiger erſichtlich gemacht werden. Vortheilhaft wäre es 
ferner, den Hahn ſo einzurichten, daß er ſtets von ſelbſt in 
die erforderliche Stellung zurückfiele, und läßt ſich dieſes einfach 
durch eine in der Richtung der Achſe des Hahnkörpers angebrachte 
Feder bewerkſtelligen, deren Enden einerſeits im Hahnkörper, an⸗ 
dererſeits im Hahnkonus befeſtigt ſein müßten. Man würde da- 
durch ein übermäßiges Anfüllen des Gefäßes A vermeiden, welches 
leicht Veranlaſſung zum Reißen deſſelben oder eines Theils des 
Brennapparats geben könnte. 

Was den Luftmeſſer F betrifft, fo bleibt Folgendes zu bemer- 
ken: Bei der großen Vollkommenheit dieſer Apparate in neuerer 
Zeit können Unregelmäßigkeiten und unrichtiges Anzeigen nur da- 
durch eintreten, daß das Niveau des Waſſers in demſelben zu ſehr 
ſinkt, und bei jeder Umdrehung des Schaufelrades ein größeres Vo- 
lumen Luft denſelben paſſirt, als bei normalem Waſſerſtande. Dieſes 
läßt ſich einfach verhüten, wenn man kontinuirlich Flüſſigkeit in 
denſelben einfließen läßt, und dabei die Ablaßſchraube h offen hält, 
oder wenn man durch einen Schwimmer das normale Niveau aus 
einem größeren, bei der ſteueramtlichen Kontrole zu revidirenden 
Waſſergefäße regulirt. Durch ſolche Vorrichtungen, die bei den 
Gasmeſſern in Haushaltungen freilich zu komplizirt ſein würden, 
hier aber nicht in Betracht kommen können, kann man das Niveau 
ſtets auf der normalen Höhe erhalten, und dadurch die den Luft- 
meſſer pafftrende Luft mit vollkommener Genauigkeit meſſen. Um 
eine möglicherweiſe eintretende Rückwärtsbewegung des Schaufel⸗ 
rades zu verhindern, iſt auf der Welle dieſes Rades ein mit feinen 
Zähnen verſehenes Sperrrad angebracht, in welches ein Sperrkegel 
eingreift. Dreht ſich das Rad vorwärts, jo gleitet das Sperrrad 
über die Sperrklinke; hat aber durch irgend welchen Einfluß, mög⸗ 
licherweiſe durch eine verſuchte künſtliche Nachſtellung, das Schaufel- 
rad das Beſtreben, ſich rückwärts zu drehen, ſo greift die Klinke in 
die Zähne des Sperrrades und verhindert die Bewegung. 

In Betreff des Ventils D, welches an der freien Luft ausmün⸗ 
den muß, bleibt zu befürchten, daß dadurch leicht eine Defraude 
herbeigeführt werden könnte, daß man dieſe Oeffnung verſchließt. 
Wenn auch ein ſolcher Verſchluß ſchwierig hergeſtellt werden kann, 
und nur dann einen Werth hat, wenn derſelbe vollkommen luftdicht 
iſt, ſo könnte dies einfach dadurch verhindert werden, daß man das 
Rohr b, welches die Luft abführt, in das Lufteinſtrömungsrohr e 
leitet. Dieſes letztere darf der Fabrikant in ſeinem Intereſſe nicht 
verſchließen, weil er ſonſt nicht den Spiritus aus dem Gefäße B 
ablaſſen kann. 

Durch dieſe Konſtruktion erlangt man gleichzeitig den Vortheil, 
daß das Ventil für den Fabrikanten nicht zugänglich ift, alſo gleich⸗ 
fam unter Verſchluß ſteht, und jo vor etwaigen abſichtlichen oder 
zufälligen Beſchädigungen geſichert iſt. 

Daß das Ventil künſtlich belaſtet werden kann, und ſo der ver⸗ 
drängten Luft keinen Austritt geftattet, ſteht übrigens weniger zu 
befürchten, als daß die Oeffnung in dem Ventile erweitert werden 
möchte, und beim Ablaſſen des Spiritus Luft durch das Ventil in 
den Apparat gelangt. Was den erſteren Fall betrifft, ſo würde, 
wenn das Ventil vollkommen ſchließen würde, die Luft eine der- 
artige Spannung erhalten, daß bald ein Reißen des Gefäßes ein⸗ 
treten müßte; denn iſt daffelbe bis zur Hälfte gefüllt, ohne daß die 
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Luft eintreten kann, jo übt dieſelbe auf die Wandungen des Gez 
fäßes ſchon einen Druck von 2 Atmoſphären oder von einer Mt- 
moſphäre Ueberdruck aus, und ſteigert fic) dieſer Druck nach dem 
Mariotteſchen Geſetz, fo daß, wenn das Gefäß auf 2/3 mit Flüſſig⸗ 
keit gefüllt wäre, der Druck 3 Atmoſphären, und bei 3/3 Füllung 
4 Atmoſphären betragen würde u. ſ. f. Dadurch würde der Spiritus 
in den Brennapparat zurückgedrängt werden, und ein Reißen ſtatt⸗ 
finden. Der andere Fall, daß das Ventil durch künſtliche Mittel, 
welche der ſteueramtlichen Kontrole verborgen ſein müßten, undicht 
ſchließend gemacht werden möchte, ſteht viel eher zu befürchten, kann 
aber dadurch, daß man das Ventil für den Fabrikanten nicht zu⸗ 
gänglich macht, leicht verhindert werden. Die Flantſchenverbindung 
des Ableitungsrohrs b kann zu dieſem Zwecke mit einem verſchließ⸗ 
baren Kaſten umgeben werden, zu welchem nur die Steuerbehörde 
gelangen kann. 

In unſerer Abbildung iſt das Ableitungsrohr b abgebrochen, 
da das Ventil in dem Durchſchnitte nicht erſichtlich iff. 

Das normale Oeffnen und Schließen des Ventils iſt demnach 
Hauptbedingung für den regelmäßigen Gang des Apparats, und 
wäre es zu dieſem Zwecke vortheilhaft, die Ventile einer beſonderen 
Prüfung zu unterwerfen, und nur den Gebrauch derartig geprüfter 
Ventile zu geſtatten. 

Der Apparat muß, um ſich ſtets von dem luftdichten Verſchluß 
des Gefäßes B überzeugen zu können, frei auf einem einfachen Ge⸗ 
ſtell angebracht werden. Es liegt noch die Befürchtung nahe, daß 
der Fabrikant künſtlich eine Oeffnung in dieſem Gefäße anbringen 
kann, durch welche alsdann ungemeſſene Luft in den Apparat ein⸗ 
tritt. Eine ſolche Oeffnung könnte natürlich nur auf dem oberen 
Deckel angebracht werden, da durch Oeffnungen in den Seitenwan⸗ 
dungen Spiritus abfließen, und ſo dieſelben leicht entdeckt würden. 
Eine Oeffnung im Deckel müßte natürlich ſo klein ſein, daß ſie dem 
Auge des Steuerbeamten entgehen könnte, und wäre eine Bohrung 
von Yis Zoll wohl das Maximum einer zu verheimlichenden Deff- 
nung. Der Querſchnitt einer ſolchen Oeffnung von His Zoll ift 
0,0309 Quadratzoll, während der Querſchnitt des beiſpielsweiſe 
1½ Zoll ſtarken Rohres d, durch welchen die Luft regelmäßig den 
abgelaſſenen Spiritus erſetzt, 1,08 Zoll ift. Das Verhältniß dieſer 
Querſchnitte, alfo auch das Verhältniß der durchfließenden Luft- 
mengen, iſt: 

349,51: 1. 

Es würden alſo durch eine derartige Oeffnung, abgeſehen von 
der bedeutend vergrößerten Reibung an den Seitenwänden der klei⸗ 
neren Oeffnung 1 Kubikfuß Luft ungemeſſen in den Apparat drin⸗ 
gen, wenn durch den Luftmeſſer 349,51 Kuvikjuk Luft in den 
Apparat gelangt und gemeſſen würden. Die Steuerbehörde könnte 
alſo durchaus höchſtens einen Verluſt von 0,28 Prozent haben. 
Gibt man dem Rohre D einen lichten Durchmeſſer von 2 Zoll, 
fo ftellt fih der Verluſt bei einer etwaigen künſtlichen Oeffnung 
von 1/16 Zoll auf 0,09 Prozent. 

Mit dieſem einfachen Apparate läßt ſich demnach meiner Anſicht 
gemäß mit geometriſcher Genauigkeit das Volumen Spiritus be⸗ 
ſtimmen, welches das Gefäß B verläßt, und kann eine regelmäßige, 
etwa monatliche Kontrole von Seiten der Steuerbehörde genau nach 
dem geſetzlich regulirten Satze die Höhe der Steuer normiren. 
Dieſe Kontrole dürfte fd natürlich nicht nur auf den Zuſtand des 
Zeigerwerks im Luftmeſſer beſchränken, ſondern müßte auch auf den 
ganzen Apparat ausgedehnt werden, namentlich auf den luftdichten 
Verſchluß des Dreiweghahnes, des Ventiles und der Löthſtellen des 
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Gefäßes. Es verſteht Pä von ſelbſt, daß etwaige Reparaturen, 
welche bei ſolider Arbeit höchſt felten eintreten, und alsdann nur 
kurze Zeit in Auſpruch nehmen werden, unter Aufſicht der Stener- 
behörde ſtattfinden müſſen. Eine gründliche Revifion nach Schluß 
der Kampagne oder kurz vor Beginn derſelben wird wohl die Repa⸗ 
raturen im Laufe der Brennzeit überflüſſig machen, um ſo mehr, 
da ſich an dem Apparate nur zwei bewegende Theile, der Hahn C 
und das Ventil D befinden, Theile, die erfahrungsmäßig nur ſehr 
ſelten einer Reparatur bedürfen. 

Wenn man nun auch mit dieſem Apparate eine genaue Meſſung 
des Spiritus in Bezug auf das Volumen erreichen kann, ſo gibt 
derſelbe jedoch keinen Anhaltepunkt für die Stärke des Spiritus. 
Es iſt nun aber nach meiner Anſicht eine Unmöglichkeit, eine nur 
annähernd genaue kontinuirliche Ermittelung des Spiritusgehaltes 
der Flüſſigkeit vorzunehmen, wenn für beide Theile, den Staat und 
den Fabrikanten, eine Garantie für die Richtigkeit der Meſſung 
vorhanden ſein ſoll. i 

Ein kontinuirliches Meſſen der Stärke hätte nur alsdann einen 
Werth, wenn gleichzeitig die Temperatur ſueceſſive gemeſſen würde. 
Dazu beſitzen wir aber keine Mittel; denn infere Marimum- und 
Minimum - Thermometer, die in ihrer Konſtruktion noch Vieles zu 
wünſchen übrig laffen, geben nur die höchſte und niedrigſte Tempe- 
ratur der Luft oder Flüſſigkeit an, in der ſich das Thermometer be⸗ 
findet, eine graphiſche Darſtellung durch Wärmemeſſer, eine Kon⸗ 
trole über die Temperatur, die eine Gasart oder Flüſſigkeit zu einer 
beſtimmten Zeit gehabt hat, beſitzen wir nicht. Die Temperatur 
in der Vorlage ändert ſich aber fortwährend, und zwar durch 
Umſtände, die jedem Praktiker bekannt ſind, und wenn auch bei 
gutem Betriebe die Temperatur in der Vorlage die der umgeben⸗ 
den Luft reſp. des Kühlgefäßes ſein ſoll, ſo überſteigt ſie dieſe doch 
häufig durch Umſtände, die man nicht verhindern kann, um ein 
Bedeutendes. 

Wie weſentlich aber die gleichzeitige Meſſung der Temperatur 
mit der Stärfe des Spiritus bei kontinuirlicher Meſſung ift, geht 
daraus hervor, daß, wenn man beiſpielsweiſe in der Vorlage eine 
Temperatur von 240 (Reaumur) annimmt, ein Fall, der ſehr häufig 
eintritt, und das Alkoholometer 800 zeigt, die Stärke für die nor⸗ 
male Temperatur von 120: 74,30, dagegen bei einer Temperatur 
von 80: 81,90 wäre. . 

Außerdem ſtehen der kontinuirlichen Meſſung des Spiritusge⸗ 
haltes noch folgende praktiſche Schwierigkeiten entgegen: 

Dieſelbe würde nur in dem Falle benutzt werden können, wenn 
dadurch gleichzeitig das Verhältniß des Volumens zur Stärke an⸗ 
gezeigt wird, wenn man alfo erſehen kann, wieviel Flüſſigkeit von 
beſtimmter Stärke in einer gewiſſen Zeiteinheit den Apparat 
paſſirt hat. 

Nun läßt ſich zwar an dem oben beſchriebenen Luftmeſſer durch 
einige, freilich komplizirte Einrichtungen, in Verbindung mit einem 
Uhrwerke, die Spiritusmenge graphiſch darſtellen, die in einer ge⸗ 
wiſſen Zeit gewonnen wurde, ein gleichzeitiges fucceffives Meſſen 
des Gradgehaltes macht aber den Apparat derartig komplizirt, daß 
eine praktiſche Anwendung deſſelben unmöglich wird, um ſo mehr, 
da man doch auch keine vollſtändige Garantie für den richtigen 
Gang des angebrachten Uhrwerkes hat, und Fehler an demſelben 
den Apparat werthlos machen. Außerdem erfordert das kontinnir⸗ 
liche Meſſen des Spiritusgehaltes, welches jedenfalls durch Ueber⸗ 
tragung von einem Schwimmer, der nach dem Prinzip des Alkoho⸗ 
lometers eingerichtet wäre, ſtattfinden müßte, eine ſtagnirende 
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Flüſſigkeit, da jede kleinſte Schwankung eine Bewegung des 
Schwimmers hervorbringen würde, welche mit der größeren oder 
geringeren Stärke des Spiritus in keinem Zuſammenhange ſteht. 
Eine ſolche ſtagnirende Flüſſigkeit iſt aber in der Praxis nicht 
denkbar. 

Man hät auch vorgeſchlagen, durch Abſonderung einer Quote 
in beſtimmter Zeit und nachträglicher Meſſung derſelben den Spi⸗ 
ritusgehalt der Flüſſigkeit zu beſtimmen. Dieſe Art der Meſſung 
würde ebenfalls höchſt ungenau ſein, da man keine Garantie dafür hat, 
daß der aufbewahrte Spiritus wirklich die mittlere Stärke des Spiritus 
beſitzt, welcher in der Zeit, in der das Abſonderungsgefäß gefüllt 
wurde, den Apparat paſſirt hat. Eine Aenderung der Stärke tritt 
häufig ſehr plötzlich und für ſehr kurze Zeit ein, und kann das Ab⸗ 
ſonderungsgefäß zum Nachtheil des Staates einen beſonders ſchwa⸗ 
chen Spiritus einſchließen, welcher durchaus nicht den mittleren 
Gehalt des Spiritus beſitzt, der in der zur Füllung des Gefäßes 
nothwendigen Zeit gewonnen wurde, oder einen verhältnißmäßig zu 
ſtarken Spiritus, der wiederum den Fabrikanten benachtheiligen 
würde. Außerdem bedarf man einer großen Anzahl ſolcher Abſon⸗ 
derungsgefäße, wenn nicht die ſteueramtliche Kontrole faſt täglich 
ſtattfinden fol. 

Aus allem dieſem geht hervor, daß eine einfache Vorrichtung, 
welche gleichzeitig das Volumen und den Gradgehalt des Spiritus 
mißt, nicht zu konſtruiren iſt, und glaube ich, daß wegen der oben 
entwickelten Schwierigkeiten das hohe Finanzminiſterium bei der 
Einführung einer Spiritusſteuer anſtatt der Maiſchraumſteuer von 
der Meſſung der Stärke vor der Hand Abſtand nehmen kann, um 
ſo mehr, da die dadurch entſtehenden Nachtheile durchaus nicht ſo 
groß ſind, wie es wohl beim erſten Anſchein ausſieht. 

Es liegt im Intereſſe des Fabrikanten, möglichſt ſtarken Spi⸗ 
ritus abzutreiben, und hat ſich in der That herausgeſtellt, daß in 
faſt allen Brennereien die Stärke des gewonnenen Produktes zwi⸗ 
ſchen 80 und 850 ſchwankt, höchſt ſelten und alsdann nur durch 
Unordnungen im Apparate, unter 800 zu ſtehen kommt, und faſt 
nie bei gewöhnlichen Brennapparaten 850 überſteigt. 

Die Gewinnung von ſchwächerem Spiritus iſt aber auch für 
den Fabrikanten von Nachtheil, weil dadurch die Transportkoſten, 
die Größe der Lagerräume u. ſ. w. weſentlich vermehrt werden. 
Wo die Gewinnung eines Spiritus von 80 bis 850 nicht durch⸗ 
gehend der Fall iſt, da hat dieſes weſentlich keine Schwierigkeiten 
und Nachtheile, auch befaſſen ſich nur ſehr wenige Brennereien (in 
Nordhauſen und Wernigerode z. B.) mit der direkten Bereitung 
trinkbarer Branntweine von 500 und darunter, für welche wohl 
eine entſprechende Ermäßigung der Steuer ſtattfinden könnte. 

Bei Gelegenheit der im Königlichen Landes-Oekonomie- Kolle- 
gium aufgeworfenen Frage: „Welche Modifikationen in der Erhe⸗ 
bung der Branntweinſteuer zu empfehlen wären, damit einerſeits 
das Intereſſe des Staats geſichert bleibe, andererſeits die dem 
Brennereibetriebe durch die jetzige Beſteuerungsweiſe erwachſenden 
Beläſtigungen und Behinderungen wegfallen?“ äußert ſich das Mit⸗ 
glied des Königlichen Landes-Oekonomie⸗Kollegiums, Herr Haupt⸗ 
mann Elsner von Gronow, folgendermaßen): 

„Man könnte hiergegen einwenden, daß eine Berückſichtigung 
des Gradgehaltes des Produktes nothwendig erſcheine; wenn man 
aber der Normirung der Steuer den jetzt allgemein üblichen Grad⸗ 
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gehalt von 800 oder noch etwas darüber zu Grunde legt, wird man 
einen geringeren Irrthum begehen, als er jetzt bei Erhebung der 
Steuer nach dem Maiſchraume ſtattfindet. Denn einerſeits wird 
Niemand einen Spiritus erzeugen, der bedeutend unter dem gedach⸗ 
ten Gradgehalt wäre, weil dies zu feinem eigenen Schaden ge- 
ſchehe, andererſeits kann aber auch Niemand zu weit darüber hin⸗ 
ausgehen, weil ſonſt in der Schlempe zu viel Spiritus zurückbliebe 
und dieſe als Futtermaterial unbrauchbar würde, und gelänge es 
endlich auch der Fabrikation, dieſen Uebelſtand zu beſeitigen, und 
direkt abſoluten Alkohol, aljo 15 — 20 Prozent ſtärkeren, wie den 
normalen Spiritus zu erzeugen, ſo iſt die Differenz noch lange 
nicht ſo groß, als wie ſie jetzt eintritt, wo angenommen wird, daß 
20 Quart Maiſchraum 960 Spiritus liefern, während in manchen 
Fällen es gelingt, 160 — 1800 aus dem gedachten Maiſchraum zu 
erzeugen, mithin eine Differenz von 64 — 840 eintritt.“ 

Es wird von den Gegnern der Spiritusſteuer geltend gemacht, 
daß der direkten Beſteuerung das belebende Moment fehlt, welches 
der Maiſchſteuer dadurch innewohnt, daß der Fabrikant bei ratio- 
nellem Betriebe durch eine mehr als mittlere Ziehung an der Maiſch⸗ 
ſteuer ſparen kann, aljo zu Fortſchritten auf dem Wege induftrieller 
Verbeſſerungen mittelſt feines eigenen Intereſſes ſtark angeregt wird. 

Wenn dies nun auch theilweiſe richtig iſt bei einer Spiritus⸗ 
ſteuer, bei welcher gleichzeitig das Volumen und der Prozentgehalt 
beſteuert wird, ſo iſt es jedoch durchaus nicht zutreffend, wenn 
lediglich das Volumen beſteuert und dabei eine beſtimmte Stärke 
angenommen wird. Denn wie bei der Maiſchraumſteuer es allein 
im Intereſſe des Fabrikanten liegt, einen hohen Prozentſatz zu er⸗ 
zielen, und der Staat durchaus keinen Antheil an die durch indu⸗ 
ſtrielle Verbeſſerungen und rationellen Betrieb erzielten Vortheile 
hat, ſo iſt daſſelbe in noch höherem Maße der Fall, wenn bei der 
Beſteuerung des fertigen Produktes eine gewiſſe Stärke ange⸗ 
nommen und danach die Steuer normirt würde. Erzielt der Fabri⸗ 
kant durch beſſere Materialien, vortheilhaftes Einmaiſchen und ver⸗ 
beſſerte Apparate einen höheren Prozentgehalt als den normalen, jo 
iſt dies nur ſein Vortheil, und fällt ſomit der erwähnte Nachtheil, 
welcher mit einiger Begründung der gleichzeitigen Beſteuerung der 
Stärke und des Volumens gemacht wird, fort, wenn allein das 
Volumen verſteuert wird. 

In Anbetracht dieſer Punkte und der bis jetzt noch nicht zu 
überwindenden Schwierigkeiten, die Stärke des Spiritus mit dem 
Volumen gleichzeitig einer Meſſung zu unterwerfen, glaube ich, daß 
der hier beſchriebene Apparat zur volumetriſchen Meſſung des ge 
wonnenen Spiritus in ſeiner einfachen, für die Steuerbehörden und 
den Fabrikanten gleich vortheilhaften Konſtruktion wohl bei etwaiger 
Einführung der Spiritusſteuer anſtatt der Maiſchraumſteuer den 
amtlichen Meſſungen zu Grunde gelegt werden kann. (Annalen 
der Landwirthſchaft in den k. preuß. Staaten. XIX. Jahrg. Juni.) 

— 111. r. 


Verfahren, aus dem Kleber eine eiweifs: oder 
leimartige Subſtanz (Eiweißleim) darzuſtellen. Der 
außerordentliche Verbrauch des Eiweißes in der Kattundruckerei 
und zu anderen Zwecken, läßt die Erfindung von Hannon Vater 
und Sohn, den Kleber des Weizenmehls in einen auflöslichen, dem 
Eiweiß ähnlichen Zuſtand zu verſetzen, als eine techniſch um fo 
wichtigere erſcheinen, als ſich der Kleber als Nebenprodukt der 
Stürkefabrikation faſt ohne Koſten gewinnen läßt. Die gewöhnliche 
Methode der Stärkefabrikation freilich gibt den Klebergehalt des 
Weizens faſt verloren, indem nur ein Theil deſſelben gewonnen 
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und als Viehfutter verwendet wird. Würde hingegen die von 
Martin in Vervins erfundene Methode der Stärfegewinnung 
durch vorſichtiges Verwaſchen des Weizenmehles mit Waſſer in An⸗ 
wendung gebracht, ſo würde der dabei gewonnene Kleber nach 
ſeiner Umwandlung in Eiweißleim einen bedeutenden Gewinn ab⸗ 
werfen, wobei zu berückſichtigen ift, daß je 100 Pfund Weizenmehl 
etwa 22 Pfund Kleber im trocknen Zuſtande enthalten. 

Hannon Vater und Sohn nämlich haben ein Verfahren auf⸗ 
gefunden, aus Kleber eine Subſtanz darzuſtellen, die das Eiweiß 
in der Druckerei erſetzen kann, und ſcheinen dadurch die von der 
induſtriellen Geſellſchaft in Mühlhauſen in dieſer Hinſicht geſtellte 
Preisaufgabe vollſtändig gelöſt zu haben. Nach ihrem Verfahren 


nimmt man den in gewöhnlicher Manier dargeſtellten Kleber, 


wäſcht ihn mehrere Male mit Waſſer, welches ſo warm iſt, daß 
die Hand es noch ertragen kann, und ſetzt ihn einer konſtanten 
Temperatur von 15 bis 250 C., der natürlichen Temperatur der 
Gährungen, aus. 

_ Unter dieſen Umſtänden geräth der Kleber in Gährung, welche 
ſich dadurch zu erkennen gibt, daß er bis zu einem gewiſſen Grade 
flüſſig wird. Wenn dieſes ſoweit eingetreten iſt, daß man leicht den 
Finger hindurch führen und ihn damit zertheilen kann, ift die Umwand⸗ 
lung beendet. Man gießt den flüſſig gewordenen Kleber dann in For⸗ 
men, welche den Leimformen ähnlich find, und bringt dieſe Formen in 
einen auf 25 bis 300 erwärmten Raum; nach 24 bis 48 Stunden find 
die obern Schichten hart geworden; man nimmt dann die Täfel- 
chen heraus, breitet ſie, die hart gewordene Seite nach unten, auf 
Leinwand oder Drahtgewebe aus, bringt ſie mit demſelben wieder 
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in den Trockenraum und läßt ſie vollſtändig austrocknen, was in 
4 bis 5 Tagen ſtattfindet. Der jo dargeſtellte Eiweißleim (colle 
albuminoïde) fann nun beliebig aufbewahrt oder verſendet werden. 
Er ift etwas hygroſkopiſch, aber das Laffer, welches er abſorbirt, 
verändert ihn nicht und benimmt ihm keine ſeiner Eigenſchaften; 
man muß nur darauf Rückſicht nehmen, wenn man ihn behufs der 
Verwendung auflöſen will. Bringt man ihn in Stücke zerbrochen mit 
dem doppelten Gewicht kalten Waſſers zuſammen und läßt ihn damit in 
Berührung, ſo löſt er ſich langſam und zwar in 12 bis 48 Stunden 
auf; die Auflöſung erfolgt aber ſchneller und faſt augenblicklich, 
wenn man ihn vorher zerreibt. Die Auflöſung in dem doppelten 
Gewicht Waſſer ift die normale Fliiffigkeit; man verdünnt fie mehr 
oder weniger, je nach der Anwendung, welche man davon machen 
will. Man kann den Eiweißleim zu folgenden Zwecken benutzen: 
1) Zum Leimen des Holzes ſtatt des gewöhnlichen Leims. 2) Zum 
Kitten von Steingut, Porzellan, Glas, Perlmutter ꝛe. 3) Zum Zu⸗ 
ſammenkleben von Leder, Papier, Pappe 2c. 4) Als Schlichte in 
der Weberei. 5) Zum Klären von Flüſſigkeiten. 6) Zur Appretur 
und zum Waſchen von Faſerſtoffen, wie Seide 2c. 7) Zum Fixi⸗ 
ren der Farben oder als Mordant in der Färberei und Druckerei 
ſtatt des Eiweißes. Was namentlich die letztere Verwendung an⸗ 
betrifft, jo liegen darüber bereits viele Verſuche vor, welche ergeben 
haben, daß der Eiweißleim, der nur 1/4 fo viel koſtet wie das Ei- 
weiß, daſſelbe in der Druckerei vollſtändig erſetzen kann, ja für 
manche Zwecke vor dem Eiweiß den Vorzug verdient. (Polyt. 
Centralblatt 1861, S. 496.) h. 


Empfehlenswerthe Bücher und Zeichnungen. 


(Rezenfionen und Ankündigungen.) 


Konzeſſtonirung derjenigen gewerblichen Anlagen, 
welche einer polizeilichen Genehmigung bedürfen. Von R. Cre- 
mer, königl. preuß. Landbaumeiſter in Köln. Braunſchweig 1859 
bei Schwetſchke und Sohn (M. Bruhn), 8. Mit 89 Holzſchnitten 
und 21 Bogen Text. 

Der ſachverſtändige erfahrene Verfaſſer hat in genanntem Buche 
eine Sammlung aller in das Gebiet der Gewerbe und der Indu⸗ 
ſtrie einſchlagende Geſetze, Verordnungen und Inſtruktionen, zu⸗ 
nüchſt mit Rückſicht auf die preußiſche Gewerbeordnung, zuſammen⸗ 
geſtellt, die überall mit vortrefflich abgefaßten Erläuterungen, 
Winken 2c. über Anlage und Betrieb wichtigerer Gewerbs- und 
Fabrikbetriebe begleitet ſind, womit er ſich unbedingt den Dank von 
Behörden, Technikern, Kameraliſten, Fabrikanten, Bauunterneh⸗ 
mern 2c. erworben hat. Hiernach bedarf das Buch wohl keiner 
weiteren Empfehlung. 

In 18 Kapiteln werden folgende Gegenftände behandelt. An⸗ 
lage der Schießpulverfabriken. — Anlagen zur Feuerwerkerei und 
Bereitung von Zündſtoffen aller Art. — Gasbereitungs- und Gas- 
bewahrungsanſtalten. — Anlagen zur Bereitung von Steinkohlen⸗ 
theer und Kofes, — Anlage von Spiegelfabriken. — Porzellan⸗ 
Fayence⸗ und Thongeſchirr-Manufakturen. — Glas- und Ruf- 
Hitten, — gueferfiedeveien. — Malzdarren. — Kalk-, Biegel- und 
Syps-Oefen, — Schmelzhütten, Hohöfen, Metallgießereien und 
Hammerwerke. — Chemiſche Fabriken. — Schnellbleichen, Firniß⸗ 
ſiedereien, Cichorien⸗ Stärke⸗, Wachs⸗ und Darmſeitenfabriken. — 
Lime, Thran-, Seifen- und Flußſiedereien. — Knochenbrennereien, 


Knochen- und Wachsbleichen, Talgſchmelzen, Schlachthäuſer, Ger⸗ 
bereien, Abdeckereien, Poudrette- und Düngermehlfabriken. — 
Dampfmaſchinen, Dampfkeſſel, Dampfentwickler. — Konzeſſionirung 
von durch Waſſer- oder Wind bewegten Triebwerken (Mühlen ꝛc.) 
jeder Art. — Branntweinbrennereien und Bierbrauereien. r. 

Die Kalk⸗, Ziegel: und Möhrenbrennerei in 
ihrem ganzen Umfange und nach den neueſten Erfahrungen bear⸗ 
beitet von Edmund Heuſinger von Waldegg. Leipzig 1861. 
8. 28 Bogen Text mit 233 eingedruckten Holzſchnitten. 

Der Verfaſſer dieſes Werkes, den Ingenieuren und Techni⸗ 
kern als früherer Herausgeber des Organs für die Fortſchritte 
des Eiſenbahnweſens wohl bekannt, ſelbſt Beſitzer von mehreren 
von ihm ſelbſt nach den neueſten Erfahrungen eingerichteten Ziege⸗ 
leien und Kalkbrennereien, hat Déi ein Verdienſt mit der Bear- 
beitung von Gegenſtänden erworben, die in neueſter Zeit die Auf⸗ 
merkſamkeit aller Betheiligten, abgeſehen von den Bedürfniſſen, 
welche durch eine allgemeine Bauluſt hervorgerufen ſind, im höch⸗ 
Den Grade anregten, weil die frühere handwerksmäßige Betreibung 
der Kalk-, Ziegel- und Thonröhrenfabrikation ſchon lange nicht 
mehr ausreichend iſt. 

Die benutzten Quellen ſind überall gewiſſenhaft angegeben 
und ſämmtliche in den Text gedruckte Figuren (Werkzeuge, Ma⸗ 
ſchinen, Ofenkonſtruktionen ꝛc.) nach Maßſtab und ſo gezeichnet, 
daß die meiſten für die Ausführung wohl geeignet ſind. Das 
ganze Werk zerfällt in drei Abtheilungen, deren Inhalt und Um- 
fang aus Nachſtehendem erhellt. 
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Erſte Abtheilung. 

Die Kalkbrennerei. Anwendung und Eigenſchaft des Meg- 
kalks. — Steine zum Kalkbrennen. — Unterſuchung der Kalkſteine. — 
Brennen der Kalkſteine in Feldöfen. — Brennen des Kalkes in ge 
mauerten Oefen. — Kontinuirliche Kalköfen. — Von den Oefen 
zur Calcination. — Von den Oefen zur doppelten Benutzung. — 
Vom Aufbewahren und Transportiren des gebrannten Kalks. — 
Von dem Ausmaß des Kalks im Handel. — Vom Löſchen und 
Aufbewahren des Kalks. — Vom Mörtel. — Maſchinen zur 
Mörtelbereitung. — Vom hydrauliſchen Mörtel. — Fabrikation 
und Anwendung der Cemente. — Von der Bereitung des Betons. 
Fabrikation künſtlicher Bauſteine. — Von den Kitten (Maftics). 

Zweite Abtheilung. 

Ziegelfabrikation. Eigenſchaften, Aufſuchung und Gewin⸗ 
nung des Thons. — Arten der Ziegelbrenn-Cinridtung einer Feld- 
ziegelei. — Zubereiten des Lehms für die Feldbackſtein-Formen, 
Trocknen und Brennen der Feldbackſteine. — Einſumpfen und Treten 
des Thons.— Thonknete- und Thonſchneide-Maſchinen. — Die Thon- 
walzenmühle. — Schlämmen des Thons. — Streichen, Formen und 
Glätten der Ziegelſteine. — Anfertigung der Oelſteine. — Fabri⸗ 
kation der Schneidſteine. — Anfertigung der Fagon⸗, Geſimſe⸗ 
oder Profil⸗Steine. — Von der Anfertigung der Fließen, Eſtrich⸗ 
platten oder Flurziegel. — Terraſſen⸗ oder Falzziegel. — Maſchi⸗ 


Beſtimmungen über die allgemeine Verſammlung von Berg- und Hüttenmännern. 


224 


nen zur Fabrikation der Voll- und Hohlziegel. — Schlickeyſens 
Patent⸗Ziegelmaſchine. — Die Maſchinenziegelei für kleinere und 
mittlere Ziegeleien. — Die Maſchinenziegelei in möglichſter Voll⸗ 
endung. — Von dem Formen der Dachziegel. — Maſchinen zum 
Preſſen der Dachziegel. — Trocknen der rohen Ziegel. — Poröfe 
Ziegelſteine. — Feuerfeſte Backſteine. — Brennofen. — Einſetzen 
und Brennen der Ziegel. — Austragen, Sortiren und Aufſtecken der 
Ziegel. — Graudämpfen der Ziegelwaren. — Färben und Plättiren 
der Ziegel. — Glaſiren der Dachziegel. — Plan einer wohleinge⸗ 
richteten Ziegelei. 
Dritte Abtheilung. 
Röhrenfabrikation. Fabrikation der Thonröhren aus der 
Hand. — Verfertigen der Drain-Röhren mittelſt Maſchinen. — 
Fabrikation der thönernen Waſſerleitungsröhren mittelſt Maſchi⸗ 
nen. — Ueber die Erde und ihre Zubereitung. — Vom Trocknen 
der Röhren. — Vom Brennen der Röhren. — Koften der Röhren- 
fabrikation und Preiſe der Röhren. — Ueber die Wahl des Platzes 
und die Einrichtung einer Röhrenfabrik. — Von der Betriebs⸗ 
verwaltung und Buchführung einer Ziegelei. 


Anhang. 
Literatur über Kalk, Mörtel, Cemente und künſtliche Steine. 


Desgleichen über Ziegel- und Röhrenfabrikation. r. 


Beſtimmungen 
über die 
allgemeine Verſammlung von Berg- und Hiittenmänneru. 


Für die bereits durch die Einladung des gefertigten Komites vom 5. Mai l. J. auf den Herbſt 1861 ausgeſchriebene zweite 
allgemeine Verſammlung von Berg- und Hüttenmännern in Wien iſt die letzte Septemberwoche als Zeitpunkt beſtimmt 


die Eröffnung Montag den 23. September, 
der Schluß Sonnabend den 28. September dieſes Jahres 


Zur Abhaltung der Verſammlung ſind durch die k. k. Direktion der geologiſchen Reichsanſtalt die Räumlichkeiten dieſer Anſtalt 
(Landſtraße, kalvaa Sk zur Verfügung geftelft worden. Daſelbſt werden vom 20. September angefangen Mitglieder des Komites 


worden und zwar der Art, daß 


Statt finden ſoll. 


von 9 Uhr bis 12 Uhr 
nehmen bereit ſein. 


ormittags und von 4 Uhr bis 6 Uhr Nachmittags Einzeichnungen und Aufnahmen von Theilnehmern vorzu⸗ 


Der Beitrag zur Beſtreitung der Koſten der Verſammlung bleibt der für die erſte Verſammlung im 8. 3 der Grundbeſtim⸗ 
mungen ausgeführte (5 fl. C. M. oder 5 fl. 25 kr. öſt. W.) und wird bei Empfang der Aufnahmskarte entrichtet. 

Dem Komite wird es aber ſehr erwünſcht fein, ſchon vor dem 20. September briefliche Anmeldungen der die Verſammlung 
beſuchenden Fachgenoſſen zu erhalten, um fic) bei den zu treffenden Voranſtalten wenigſtens beiläufig nach der wahrſcheinlichen Zahl 


der eintreffenden Theilnehmer richten zu können. 


Anmeldungen von auszuſtellenden . 7 0 (Bergprodukten, Zeichnungen, Modellen, Maſchinen, Werkzeugen, techniſch⸗ 
wiſſenſchaftlichen Apparaten u. f. w.) wollen gefälligſt, mit Angabe des beiläufigen Raumes der beanſprucht wird, bis längſtens 15. Sep⸗ 


tember gemacht werden. Zu- und Rückſendung hat ſelbſtverſtändlich auf Koſten der Einſender zu geſchehen. 


Bei größeren, verhält⸗ 


nißmäßig mehr Raum einnehmenden, ſehr ſchweren Gegenſtänden muß ſich das Komite eine vorhergehende Anfrage mit näheren Angaben 
erbitten, um darnach erwidern zu können, ob die vorhandenen Raumverhältniſſe eine Aufftellung derſelben überhaupt geſtatten. 


Alle Zuſchriften erbittet man unter der Adreſſe: 


„An das Komité der allgemeinen Verſammlung von Berg- und Hüttenmännern zu Handen der Redaktion der 
öſterr. Zeitſchrift für Berg: und Hüttenweſen, Buchhandlung Friedrich Manz in Wien, Kohlmarkt AZ 1149.“ 


Wien, den 15. Juni 1861. 


Vom Komité der Berfammlung von Berg- und Hüttenmännern. 


Oberbergrath v. Hingenau, 
erſter Schriftführer. 


Hofbudbrucerei der Gebr. Jänede in Hannover. 
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